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Vorwort zur dritten Auflage. 


eim Nötigwerden einer dritten Auflage von Dr. 

Hermann Grothes „Katechismus der Spinnerei, 

Weberei und Appretur“ hat die Verlagsbuch— 
handlung die Neubearbeitung nach dem leider zu früh 
erfolgten Tode des Verfaſſers mir übertragen. Ich 
bin nun beſtrebt geweſen, den Inhalt der zweiten 
Auflage mit den inzwiſchen gewaltig veränderten 
Standpunkten der heutigen Textilinduſtrie in Einklang 
zu bringen, und bin darin durch das Entgegenkommen 
der Verlagshandlung unterſtützt worden, welche unter 
dieſen Umſtänden in eine Erweiterung des bisherigen 
Umfanges auf das Doppelte willigte. 


Die nunmehr vorliegende neue Auflage enthält als 
völlig neuen Abſchnitt „Die Gewinnung und Vor— 
bereitung der Faſern bis zum ſpinnfertigen Zuſtande“; 
hinzugekommen ſind ferner die Kapitel: Florett-Seiden— 
ſpinnerei, Jute⸗Spinnerei, Werg⸗Spinnerei. Überhaupt 
find die beiden Hauptabſchnitte „Spinnerei“ und 


VI Vorwort zur dritten Auflage. 


„Appretur“ durchaus neu bearbeitet worden, während 
im Abſchnitt „Weberei“ nur einzelne Kapitel völlig 
neu ſind. Entſprechend der Zunahme des Umfanges 
iſt auch die Zahl der Illuſtrationen auf mehr als das 
Doppelte geſtiegen. Bei meinem Beſtreben, von dem 
jetzigen Stande der Maſchinentechnik auf dem Gebiete 
der Textilinduſtrie ein überſichtliches Bild zu geben, 
bin ich durch die anerkannt größten Maſchinenfabriken 
des Inlandes bereitwilligſt unterſtützt worden, wofür 
ich denſelben an dieſer Stelle meinen Dank ſage. 


Der vorliegende Katechismus beanſprucht nicht, ein 
Lehrbuch der geſamten Textilinduſtrie zu ſein, wohl 
aber glaubt er die Grundlagen des theoretiſchen 
Wiſſens und die Technik der Textilinduſtrie in kurzer, 
dabei leicht verſtändlicher Form entwickelt zu haben, 
ſo daß diejenigen, welche in die einzelnen Gebiete 
ſyſtematiſch noch weiter eindringen wollen, dies an der 
Hand der im Nachtrage genannten Spezialwerke leicht 
werden erreichen können. Möchte das Buch in dieſem 
Sinne freundliche Aufnahme finden! 


Dresden, im Oktober 1889. 
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Einleitung. 


1. Was veriteht man unter Textilinduſtrie? 


Das Geſamtgebiet der Gewinnung und Verarbeitung der 
Geſpinſtfaſern von der Gewinnung des Rohmaterials an 
bis zur marktfähigen Herſtellung der verkaufsfertigen 
Geſpinſte und Gewebe. 


2. Wie kann man dieſes Geſamtgebiet füglich einteilen? 

In zwei große Gebiete: Textilmechanik, d. h. die 
mechaniſche Gewinnung und Verarbeitung der Geſpinſt— 
faſern, und Textilchemie, die chemiſche Gewinnung und 
Verarbeitung derſelben. Beide laufen häufig neben einander 
her und greifen oft in einander. 


3. Welche Operationen umfaßt die Textilmechanik? 

Die mechaniſche Gewinnung, reſp. Iſolierung der Geſpinſt— 
faſern aus den dieſelben liefernden Tieren oder Pflanzen, 
ſowie die mechaniſche Verarbeitung derſelben zu Geſpinſten 
und Geweben, endlich die vollendenden Arbeiten, welche das 
Gewebe zur Anwendung fertig, alſo verkaufsfähig machen, 
alſo: die Faſergewinnung, Spinnerei, Weberei und 
Appretur. 


4 Einleitung. 


4, Was verſteht man unter Textilchemie? 

Die Iſolierung der Geſpinſtfaſern auf chemiſchem Wege, 
ſei es durch Fäulnisprozeſſe (3. B. Röſten des Flachſes) oder 
durch Behandlung mit chemiſchen Stoffen unter Druck 
(3. B. Entholzen der Neſſelfaſer), die chemische Reinigung 
der rohen Faſern, um ſie für Spinnerei und Weberei vor— 
zurichten (z. B. Entſchweißen der Wolle, Degummieren der 
Seide), die Befreiung der gereinigten Faſern von den ihnen 
natürlich anhaftenden Farbſtoffen (Bleicherei), das Schmücken 
der loſen oder der verſponnenen Faſern oder der Gewebe 
mit Farben, entweder durch den geſamten Gewebekörper 
(Färberei) oder nur an deren Oberfläche (Zeugdruck), endlich 
die chemiſche Trennung und Wiedergewinnung tieriſcher 
Faſer aus Lumpen (Karboniſation), die chemiſche Unter— 
ſuchung und Prüfung der Faſern in Geſpinſten und Ge— 
weben (Gewebeprüfung) und den Nachweis der Farbſtoffe 
auf der Faſer, — kurz die Operationen der Woll— 
wäſcherei, Bleicheref, Färberefß : 
Karboniſation, Kunſtwollenfabrikation und 
die Gewebeprüfung. | 


5. Was verſteht man unter der mechaniſchen Gewinnung 
der Geſpinſtfaſern? 

Alle Arbeiten mittels Hand oder Maſchinen an den 
Faſern von der Gewinnung des Rohmaterials an bis zu 
ihrer Herſtellung in ſpinnfertigem Zuſtande. 

6. Was begreift man unter Spinnerei? 

Die mechaniſche Verarbeitung von ſpinnfertigen Faſern 
zu fertigem Geſpinſt oder Garn. Das Weſen der Spinnerei 
beſteht in der mechaniſchen Reinigung des Rohmaterials, 
dem gleichmäßigen Anordnen der Faſern (oder Krempelei im 
engeren Sinne) und der Erzeugung von Geſpinſten ſelbſt. 

7. Was umfaßt die Weberei? 


Alle Manipulationen mit der Hand oder mit Maſchinen 
an den Geſpinſten, von den Vorbereitungen zum Weben an 


— 
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(Spulen, Scheren, Schlichten, Einziehen und Andrehen der 
Kette) bis zur Fertigſtellung des Gewebes ſelbſt. 

8. Welche Operationen zählen zu den Vollendungsarbeiten 
bei der mechaniſchen Verarbeitung der Faſern? 

Alle, welche das fertige Geſpinſt oder Gewebe für den 
Verkauf tauglich machen, insbeſondere bei Garnen die Arbeiten 
des Streckens, Schwillierens, Lüſtrierens u. dgl.; bei Geweben 
das Sengen, Walken, Preſſen, Rauhen, Scheren, Schlichten, 
Kalandern, Spannen, Meſſen und Legen. 


Erſter Abſchnitt. 


Die Gewinnung und Vorbereitung der Faſern 
bis zum ſpinnfertigen Zuſtande. 


9. Welches ſind die Rohmaterialien für die Gewinnung der 
Geſpinſtfaſern? 

Alle drei Naturreiche liefern uns Materialien, welche 
zum Spinnen und Weben tauglich ſind. Die dem letztern 
angehörenden finden jedoch nur bedingt und vereinzelt Ver— 
wendung, z. B. Gold- und Silberfäden in der Weberei von 
Gobelins, wie für Gold- und Silberſtickereien. Die Benützung 
mineraliſcher Geſpinſtfaſern iſt daher von untergeordneter 
Wichtigkeit und geradezu verſchwindend gegen die Verwen— 
dung pflanzlicher und tieriſcher Geſpinſtfaſern. 


10. Welche tieriſchen Geſpinſtfaſern werden angewendet? 

Die Hauptvertreter ſind Schafwolle und Maulbeer— 
ſeide; in zweiter Linie zählen hierher die Mohair-⸗, Alpako⸗, 
Lama, Vicuna= und Kamelwolle, ferner die Kamel-, Ziegen- 
Kaninchen-, Hunde- und Haſenhaare, endlich die wilden 
Seiden und in beſchränktem Umfange auch die Byſſusfäden. 

11. Welche Geſpinſtfaſern liefert uns das Pflanzenreich? 

Deren Anzahl iſt ſehr groß und zwar liefern der Stengel, 
der Baſt des Stengels und die Samenwolle einzelner Pflanzen 
die Geſpinſtfaſern. Demnach unterſcheidet man: 
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a) Stengel- und Baſtfaſern: Flachs, Hanf, Jute, 
Chinagras, Ramié, Neſſel, Sunn, Aloé-, Phormium-⸗, Kokos⸗, 
Muſa⸗, Ananas⸗, Nucca⸗, Hibiscus⸗, Sanſevieria⸗, Alfa⸗, 
Agavefaſer ꝛc. 

b) Samenwollen: Baumwolle, Vegetabiliſche Seide 
und die Wollbaumwolle von Bombax, Asclepias, Malva 
und Populus. 

12. Werden die genannten Geſpinſtfaſern alle gleichviel ver⸗ 
wendet? 

Nein. Von den genannten Rohprodukten erfreuen ſich nur 
fünf einer allgemeinen, ausgedehnten Anwendung, nämlich: 
Wolle, Seide, Flachs, Baumwolle und Jute. Neuerdings 
beginnen auch Chinagras, Ramié und Neſſel in allgemeine 
Aufnahme zu kommen. Die übrigen finden alle nur beſchränkte 
Anwendung; einzelne davon werden nur in ihrem Heimats— 
lande verarbeitet. 


I. Wolle. 


13. Was bezeichnet man als Wolle? 

Die feine, weiche, haarähnliche, weiße, gelbliche, graue 
bis ſchwarze, mehr oder weniger gekräuſelte Bekleidung der 
Oberhaut einiger Tiergattungen. Zu dieſen zählen: 

Das Schaf, Ovis Aries, in ſeinen verſchiedenen Abarten: 
Landſchaf, Merinoſchaf, Heidſchnucke, Zackelſchaf, engliſches 
Schaf ꝛc. (Schafwolle). 

Die Kaſchmirziege, Capra Hircus laniger (Kaſchmirwolle). 

Die Angoraziege, Capra angorensis (Mohairwolle). 

Das Alpako, Auchenia Alpacco (Alpakowolle). 

Das Lama, Auchenia Llama (Lamawolle). 

Die Vicuna, Auchenia Vieuna (Vicufiawolle). 

Das Kamel, Camelus dromedarius und Camelus bac— 
trianus (echte Kamelwolle). 


14. Sind dieſe verſchiedenen Wollen gleichwertig? 
Keineswegs. Dieſelben zeigen ſogar die größten Ver: 
ſchiedenheiten in Bezug auf Länge, Feinheit und Kräuſelung. 


8 Erſter Abschnitt, 


Die Gewinnung und Vorbereitung der Faſern ıc. 


15. Welche Eigenſchaften betrachtet man als maßgebend für 
die Beurteilung der Güte der Wolle? 


Die Weichheit, die Elaſtizität, die Plaſtizität, die gleich— 
förmige Kräuſelung bei einer beſtimmten Länge des Woll— 
haares, die Filzfähigkeit, den Glanz und die Farbenreinheit. 


16. Welche Eigenſchaften laſſen die Wolle zur Bearbeitung 


beſonders geeignet erſcheinen? 


Die phyſikaliſche Struktur der Epithelſubſtanz, welche 
aus lauter dünnen, dachziegelförmig übereinander liegenden 
Plättchen, den Cuticularplättchen, beſteht, wie ſie 
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Fig. 1. Wollfaſern. 


das mikroſkopiſche Bild der 
Wollfaſer zeigt (Fig. 1). Dieſe 
ſchuppenförmige Oberfläche iſt 
die Urſache der Filzfähigkeit. 
Hierzu trägt auch die Elaſtizi— 
tät weſentlich bei, als deren 
Folge die Kräuſelung zu be— 
trachten iſt. Werden ſolche 
wirr durch einander liegende 
Wollfaſern einer ſchlagenden, 
ſchiebenden Bewegung unter 
Mitwirkung von Druck, Wär— 
me und Feuchtigkeit, welche 
letztere die einzelnen Haare 
geſchmeidiger macht, aus— 
geſetzt, ſo verſchlingen ſie ſich 
mit einander zu einem feſt 
zuſammenhängenden Körper, 
welcher als Filz bezeichnet 
wird. 


17. Wie unterſcheiden ſich die Wollen in Bezug auf die 


Kräuſelung? 


In feine und grobe Wollen. Erſtere haben auf gleiche 
Haareslänge ungleich mehr kleine, flache Kräuſelungsbögen 
als letztere. Fig. 2 zeigt unter A feine, unter B grobe Wolle. 


Wolle. 9 


Doch trifft dieſe Unterſcheidung nicht allgemein zu, da es 
auch weniger gekräuſelte Wollen von großer Feinheit giebt. 
Auch macht man einen Unterſchied zwiſchen Wolle mit hohen 
Kräuſelungsbögen und ſolcher mit flachen; erſtere bezeichnet 


5 
. B 3 
8 


Fig. 2. Kräuſelungsbogen. 


man als ſtark gekräuſelt, letztere als ſchwach gekräuſelt. Ferner 
kommt die Regelmäßigkeit und Gleichheit der Bögen mit in 
Betracht. Die Kräuſelung ſelbſt iſt wellenförmig, ein wenig 
ſpiralig. Man hat die Anzahl der Bögen als Maßſtab für 
die Beurteilung der Wollqualität benutzt. 


18. Giebt die Kräuſelung allein ein Mittel für Woll⸗ 
beſtimmungen ab? 

Nein. Man hat auch die Dicke, d. h. den Durchmeſſer 
der Wollfaſer, dazu herangezogen; und zwar gilt ein Woll— 
haar für um ſo feiner, je geringer der Durchmeſſer desſelben 
iſt. Ein geringer Durchmeſſer oder hohe Feinheit wird des— 
halb für die wichtigſte Eigenſchaft einer Wolle gehalten, weil 
eine Wolle, wenn ſie auch alle anderen guten Eigenſchaften 
in ſich vereinigt, doch nur dann zur Erzeugung eines voll— 
kommenen Fabrikats geeignet erſcheint, wenn ſie mit dieſen 
Eigenſchaften Feinheit verbindet. Doch exiſtieren auch 
Wollen, welche bei geringem Durchmeſſer ſtraffe Subſtanz 
beſitzen und für die Verarbeitung minder geeignet erſcheinen. 
Das Verhältnis des Durchmeſſers der Wollfäden iſt mithin 
nicht konſtant und bleibt nur ein Hilfskennzeichen. 
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19. Wie wird der Durchmeſſer der Wolle feſtgeſtellt? 

Man hat dazu das Eriometer (oder Wollmeſſer) wie 
das Mikrometer benutzt, doch kann man mit beiden In— 
ſtrumenten die Feinheit des Wollfadens, welche von 0.007 
bis 0.5 mm wechſelt, nur unvollkommen beſtimmen; das 
Auge, das Gefühl und die praktiſche Erfahrung geſtatten 
hier viel ſicherere Schlüſſe. 


20. Giebt die Länge der Wolle keinen Einteilungsgrund ab? 

Gewiß, und einen ſehr wichtigen. Je nach der mittleren 
Länge der Faſern (Stapel) unterſcheidet man Wollſorten 
von langem Stapel (10 bis 23 em lang) und Wollſorten 
von kurzem Stapel (1.5 bis 10 em lang). 

Erſtere müſſen zur Erzeugung von Geweben erſt gekämmt 
werden, heißen daher auch Kammwollen und werden zu 
Kammgarn verarbeitet; letztere werden durch Karden (Krem— 
peln) zum Verſpinnen vorbereitet, heißen Streichwollen 
und werden zu Streichgarn verarbeitet. Auf dieſem Unter- 
ſchiede beruhen die beiden Hauptgebiete der Wollſpinnerei: 
Kammgarnſpinnerei und Streichgarnſpinnerei. 
Hieraus ergiebt ſich von ſelbſt, daß alle ſtark gekräuſelten 
Wollen zu Streichwollen, alle ſchlichten, glatten, oder ſchwach 
gekräuſelten Wollen zu Kammwollen ſich eignen. 


21. Welche Wollſorten unterſcheidet man im Handel? 
Janke („Wollproduktion“. Breslau, Korn 1864) unter⸗ 
ſcheidet: 
Deutſche Merinowolle. 
Mohairwolle. 
. Spanische Merinowolle. 
„Auſtraliſche Merinowolle. 
. Alpafowolle. 
Vicunawolle. 
„Südruſſiſche Merinowolle. 
Engliſche Southdownwolle. 
Buenos Aireswolle. 
„Schottiſche Wolle. 
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11. Ruſſiſche Meliswolle. 

12. Peruaniſche Wolle. 

13. Isländiſche Wolle. 

14. Kapwolle. 

15. Franzöſiſche Wolle. 

16. Nordamerikaniſche Wolle. 

17. Italieniſche Wolle. 

18. Agyptiſche und ſyriſche Wolle. 
19. Perſiſche Wolle. 

20. Ruſſiſche weiße Donskoiwolle. 
21. Limawolle. 

22. Chineſiſche Wolle. 

23. Türkiſche Wolle. 


22. Wie bezeichnet man die Wollqualitäten? 


nt Auf 1 Durch 
Kräuſelungen ; ; u mm |: m. 
eichn eichen O Dolland 
pro 25 mm Wee e | gehen in em 
Stapellänge | 
30—32 Superelekta plus SE p 4—5 — — 
28—30 Superelekta SE | 6 60 1.7 
26—28 I. Elekta 1 7 53 Be: 
24— 26 II. Elekta E, 8 — — 
22—24 Hohe Prima Pi 9 | 5 45 
20—22 Geringe Prima P, 10 39 2.6 
18—20 Hohe Sekunda 81 | 10.11 38 
16—18 Geringe Sekunda S, | 
13—16 Tertia T 3 
2718 Quarta ot | Me 28 Re 


Für gröbere Wollen werden noch zwei niedrigere Sorten, 
Quinta und Sexta, angenommen. 

23. Iſt die Wolle an allen Körperteilen des Schafes gleich? 

Nein. Die beſte Wolle bedeckt die Schulterblätter, Seiten, 
Keulen und Weichen. Unedlere Wollen finden ſich auf dem 
Widerriſt, an Rücken, Hals, Kopf, Fuß, Bauch, Schwanz. 

24. Wie gewinnt man die Wolle vom Schaf? 

Durch Scheren mit ſog. Schafſcheren. 
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25. Wie viel Wolle trägt ein Schaf? 

Die Ausbeute iſt verſchieden. Das gewöhnliche deutſche 
Höhenſchaf trägt 1 bis 2 kg; engliſche Raſſen tragen 2½ 
bis 4 kg; Merinos geben höchſtens 11/2 ke. 


26. Wie kommt die Wolle zur Verarbeitung? 


Die Wolle, insbeſondere die Schafwolle, enthält außer 
der eigentlichen Wollfaſer noch den ſog. Wollſchweiß, ein 
Gemiſch wechſelnder Mengen von Wollfett und kohlenſaurem 
Kali, meiſt gemengt mit Staub, Erde, Schafmiſt und dgl. 
Die Entfernung dieſer letzteren Beſtandteile heißt das Ent— 
ſtauben und wird mittels des Schlagwolfes ausgeführt. 


27. Was iſt ein Schlagwolf? 

Eine Maſchine (Fig. 3), beſtehend aus ein od. zwei 
mit Holz- oder Eiſenzähnen beſetzten Cylindern, die ſich 
in einem ebenfalls mit Zähnen ausgekleideten Gehäuſe 
drehen und bei der Be— 
wegung mit den Zähnen 
in einander greifen. In 
der Figur ſind aa 
die Cylinder, bb die 
Drahtſiebe, durch welche 
der Staub in den Raum 
unter der Maſchine fällt; 
eiſt das Gehäuſe; d das 
Einführloch, e das Aus- 
ſpeieloch. 


28. Iſt dann die Wolle ganz gereinigt? 


Nein. Durch die Operation des Wolfens wird nur eine 
mechaniſche Reinigung von Staub und Schmutz bewirkt; 
n haftet noch der geſamte Wollſchweiß an der 

olle. 


29. Wie wird dieſer entfernt? 
Durch das Entſchweißen oder die Fabrikwäſche. 


Fig. 3. Schlagwolf. 
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30. Was für eine Bewandtnis hat letzterer Name? 

Er bezweckt die Unterſcheidung von der ſog. Rücken— 
wäſche, bei welcher die Wolle vor der Schur auf dem 
lebenden Schafe ſelbſt gewaſchen wurde. Dieſe Art Wäſche 
iſt in letzter Zeit verlaſſen worden, da dieſelbe ſowohl auf 
die Tiere ſelbſt nachteilig einwirkt, als auch einen Verluſt an 
Wollſchweiß verurſacht. 

31. Wie wird das Entſchweißen gehandhabt? 

Dieſe Arbeit wird in eigenen Fabriken, den Woll— 
wäſchereien, vorgenommen, daher auch der Name Fabrik— 
wäſche. Nachdem die Wolle ſortiert iſt, wird ſie mittels 
Einwirkung ſchwach alkaliſcher Lauge (ſtarke Lauge würde 
das Haar ſelbſt zerſetzen) aus 1 Teil Seife auf 20 Teile 
Waſſer oder 1 Teil faulem Urin und 2 bis 3 Teilen Waſſer 
gewaſchen. Man erwärmt dieſe Lauge auf 50 bis 70° C., 
wirft die Wolle hinein und läßt ſie 15 Minuten unter 
beſtändigem Umrühren darin, worauf ſie unverzüglich in 
reichlichem reinen Waſſer ausgeſpült und langſam an der 
Luft, aber durchaus vor Licht geſchützt (da ſie ſonſt gelb 
wird), getrocknet oder mittels der Zentrifugaltrockenmaſchine 
entnäßt wird. Statt des Urins wendet man neuerdings mit 
Vorteil kohlenſaures Ammoniak an und nimmt davon 1 kg 
auf 100 kg Wolle. Als Zuſatz finden ferner noch Quillaja— 
rindenabkochung und Waſſerglasſeifenlöſung Verwendung. 

32. Verliert dadurch die Wolle an Gewicht? 

Ja, ſehr bedeutend; 100 Teile Rohwolle verlieren durch 
die Behandlung im Schlagwolf und die Fabrikwäſche zu— 
ſammen 38 bis 74%, ſodaß alſo 62 bis 26% reine trockne 
Wolle hinterbleiben. Folgende Tabelle giebt darüber einigen 


Anhalt: Wollſorten Waſchverluſt 


i 51 bis 71% 
Hannoverſche feine Landwolle fer bis 41 „ nach Rücken⸗ 


we 65 bis 73 „ wäſche) 
Weſtfäliſche veredelte „ I bis 37 „ nach Rücken⸗ 


wäſche) 
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Wollſorten Waſchverluſt 
Weſtfäliſche grobe Landwolle 51 bis 55% 
Feine oſtpreußiſche 3 63 bis 70 „ 


„ſächſiſche 8 62 bis 74 „ 
Sonſtige deutſche 5 61 bis 69 „ 
Heidſchnucken 38 bis 54 „ 
Kapwolle 63 bis 66 „ 
Buenos Aires 60 bis 73 „ 
Montevideo 55 bis 66 „ 
Auſtralien 61 bis 66 „ 
5 (34 bis 40 „ nach Rücken⸗ 
Kapwolle 38 bis 49 „ wäſche) 
Ruſſiſche Wolle 62 bis 68 „ 


33. Hat man zum Wollwaſchen auch Maſchinen? 

Ja. Es exiſtieren deren eine ganze Anzahl. Zu den 
gebräuchlichſten gehören die nebenſtehend abgebildete Waſch— 
maſchine für loſe Wolle mit zwei durch Kurbelwellen an— 
getriebenen Rechen (Fig. 4). Die größten Maſchinen dieſer 
Art aber ſind die Leviathans. 


34. Wie iſt ein ſolcher Leviathan beſchaffen? 

Es iſt eine komplizierte, ſelbſt aus mehreren Maſchinen 
zuſammengeſetzte Maſchine, welche aus einem doppelteiligen 
Einweichbottich und drei Kufen mit je drei Rechen beſteht, 
durch welche die Wolle im Waſſer fortgeführt und um— 
geworfen wird, und je einem Elevator für die Preſſe; in 
den drei Kufen geht die Wollwäſche bei einer Temperatur 
von 40 bis 45° R. vor ſich und gelangt aus der letzten Rufe 
in den Spülbottich, worin die Wolle mit kaltem Waſſer 
nachgeſpült wird; der letzte Apparat iſt eine Wollquetſch— 
maſchine. Die Abbildungen Fig. 5 und 6 S. 16 f. ſtellen 
einen Leviathan von Henri Demeuſe & Co. in Aachen vor, 
welcher täglich je nach den Dimenſionen 1000 bis 4000 kg 
Wolle zu waſchen vermag. Die Maſchine beſteht aus zwei 
nebeneinander liegenden, räumlich zwar ein Ganzes bilden— 
den, jedoch unter ſich durchaus getrennten Abteilungen. 
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Die zu waſchende Wolle wird in den Füllkaſten ce der Ein— 
weichmaſchine, Fig. 5, geworfen und fällt in die Zwiſchen— 
räume d der Eintauchwalze e, welch letztere, ſich langſam 
drehend, die Wolle ſelbſtthätig untertaucht; dieſe Eintauch— 
walze reguliert auch das Beſchickungsquantum, da derſelben, 
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Fig. 4. Waſchmaſchine für loſe Wolle. 


weil mit Stufenſcheibe verſehen, verſchiedene Geſchwindig— 
keiten gegeben werden können. Die eingetauchte, vollſtändig 
durchnäßte Wolle wird nun von dem wenige Touren pro 
Minute machenden Kurbelrechen k erfaßt, ſanft gehoben, fo 
daß ſich die der Wolle anhaftenden erdigen Beimengungen 
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ausſcheiden können, und 
weitertransportiert zu 
dem Kurbelrechen g, 
welcher dieſelbe eben— 
ſo behandelt und ſie 
dann dem eggenartigen 
Aufrücker h zuſchiebt. 
Dieſer, von den zwei 
Kurbeln iit bewegt, er— 
faßt in der Stellung, 
wie Fig. 5 ihn zeigt, 
die ihm vom Kurbel— 
rechen g zugeführte 
Wolleund ſchiebt ſie über 
das ſchräge durchlochte 
Siebblech k zwiſchen die 
Druckwalzen 111; iſt der 
Aufrücker am Punkte m 
angelangt, ſo heben die 
Kurbeln denſelben hoch 
und führen ihn, ſich 
zurückbewegend und fen- 
kend, wieder in die 
vom Kurbelrechen g in- 
zwiſchen wieder heran— 
gebrachte Wolle, welch 
letztere alſo in ſich an- 
einanderreihenden Hü— 
ben kontinuierlich in 
durchaus gleichmäßiger 
Schicht und offen, wie 
ſie herangeſchwommen 
kommt, behufs Aus— 
preſſung und Berquet- 
ſchung der Schmutz 
knoten und Schweiß— 


ſpitzen, zwiſchen die 
Druckwalzen gelangt. 
Die ausgepreßte Wolle 
wird von dem aus 
charnierendem Draht— 
geflecht hergeſtellten, 
dicht an die untere 
Druckwalze zu ſtellen— 
den Tiſch n in die mit 
dem Einweich- und 
Entfettungsbehälter 

zwar verbundene, je— 
doch vom Bade des 

Einweichbehälters 

durch die Scheidewand 
o getrennte Behälter⸗ 
verlängerung p, Fig. 5 
u. 6, geführt, welche 
mit dem Bade der Ent- 
fettungsmaſchine kom— 
muniziert. In dieſer 
Verlängerungiſt unter⸗ 
halb des Tiſches n ein 
nach dem Entfettungs⸗ 
behälter hin ſchräg 
abfallendes Blech an— 
gebracht, über welches 
die Wolle, noch von 
der Flügelwalze 4 
befördert, in die Ent⸗ 
fettungsmaſchine, reſp. 
bis zur Angriffslinie 
des Kurbelrechens r, 
Fig. 6, geleitet. Die 
Kurbelrechen r, s und 
t greifen, heben und 


Ganswindt, Spinnerei ıc. 


Sn 
ul ° 


Wolle. 


N 


FE 


A 


KM 
‚ha 
1 


Mun IN | 
S © 


3. Aufl. 


1 * 


ee ff f 


Il 


3 


4 
® 


a IIKEHNNKSNKANNSUNNKSN KENNUNG 


4 Ay 


1 Q ( 
— 


Neffe 


Per 


4 


all 


ext 


iS 


:® 


® 


1 
MEY 


IT 


IL 
GGG e 2 
, 


GG 


(a 
2 — — — — — — — — — + Y 
2 GGG , , ,, 
TDG s ss,, b,, 
, , ß, 
, .. . 


2 


7 7 G ,., 
A LE EEE 


17 


Leviathan. 


Fig. 6. 
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transportieren die Wolle ſo, wie ſchon oben beſchrieben, 
und bringt der letzte Rechen t ſie zu dem Aufrücker u, 
welcher die Überführung derſelben zwiſchen die Druck— 
walzen v vi bewerfitelligt; von dieſen ausgepreßt, fällt 
die Wolle durch Vermittelung des Ausgangstiſches w in 
einen bei x bereit zu ſtellenden Kaſten und iſt ſo fertig zum 
Spülen. 

Beide Behälterabteilungen ſind mit mehrteiligem, leicht 
herausnehmbarem Siebboden y verſehen. Die feſten Böden 
y! fallen nach der Mitte hin ſchräg ab, jo daß der durch 
die Siebböden ſinkende Schmutz ſich in dem Schlammſammler 
z ablagern muß, aus welchem derſelbe vermittelſt Ventils 
nach Erfordernis und während des Betriebes abgelaſſen 
werden kann. 

Die Reinigung ſoll ſchneller erfolgen, wenn in den einzelnen 
Baſſins die Temperatur möglichſt verſchieden iſt; dieſelbe 
darf aber 40 bis 50° R. nicht überſchreiten. Die Führung 
der Wolle durch die Baſſins ſoll eine nur fortſchreitende 
ſein; die Wolle darf dabei in keiner Weiſe gewickelt werden. 


35. Welcher Vorrichtungen bedient man ſich zum Entnäſſen 
der loſen Wolle? 
Der Zentrifugen oder Schleudermaſchinen, oder der Woll— 


quetſchmaſchinen. 


36. Was iſt eine Zeutrifugaltrockenmaſchine? 

Eine Maſchine, die auf dem Geſetz der Zentrifugalkraft 
baſiert, mit folgender einfachen Einrichtung (nach Seyrig): 
Eine Welle C, Fig. 7, die vertikal ſteht in den Zapfenlagern a 
und 2, trägt an ihrem unteren Ende einen Doppelcylinder FB. 
Der Cylinder FB beſteht aus zwei Kammern, einer inneren 
F, welche, dicht verſchloſſen, ein Gehäuſe für den Regulator 
bildet, und einer äußeren B, welche mit einem beweglichen 
Deckel w bedeckt iſt. Die Seitenwandungen des äußeren 
Raumes ſind ſiebartig hergeſtellt. Der ganze Cylinder FB, 
der an der Welle C ſitzt und von dieſer bewegt wird, iſt von 


dem Gehäuſe A umſchloſſen, welches feſtſteht. Das Gehäuſe A, 


* 
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von Metall, hat einen von der Achſe C nach den Seiten hin 
abfallenden Boden, während in der Mitte bei bb eine große 
Offnung gelaſſen iſt, deren Schluß durch das Ventil i mittels 
des Hebels k geſchieht. Die Offnung b mündet in ein weites 
Luftrohr D aus. In die Kammer B bringt man die naſſe 
Wolle hinein, verſchließt die Deckel w genau und feſt und 
läßt nun die Maſchine angehen. Durch die Bewegung, die 
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bald ſehr ſchnell wird, preßt ſich natürlich die Wolle 
an die Wand der. Kammer B an, und da die Wolle nicht 
durch das Sieb hindurch kann, ſo entweicht wenigſtens das 
Waſſer. Bei der Bewegung der Trommel B beginnen 
auch die Regulatorarme zu rotieren. Dieſe ſchnellen 
von einander und heben dadurch die Trommel aus ihren 
Lagern un, mm allmählich (Spirale r). Die Trommel 
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nimmt num Schnell ihren richtigen Drehungspunkt an. Eine 
Waſſerröhre u, die, dichtverſchloſſen, die äußere Kammer 
umgiebt, ſorgt für das Gleichgewicht der Trommel. Bei 
75 em Durchmeſſer macht die Trommel 1500 Umdrehungen 
in der Minute. Man hat jetzt ſehr zahlreiche Anordnungen 
der Zentrifuge; Fig. 8 zeigt eine ſolche der Firma C. H. 
Weisbach in Chemnitz in der Geſamtanſicht. 


37. Wie iſt eine Wollquetſchmaſchine beſchaffen? 
Sie beſteht aus zwei gußeiſernen, mit Seilen umwickelten 
Druckwalzen U und W (Fig. 9 u. 10); mittels Hebeldrucks wird 


Fig. 9 und 10. Wollquetſchmaſchinen. 


die obere Walze auf die untere gepreßt und durch Federdruck 

wird beim Durchgang der Wolle durch die Quetſchwalzen 

ein elaſtiſcher Druck erzielt; die obere Walze wird von der 

unteren betrieben. Vor und hinter den Walzen befindet ſich 

in ſchiefer Ebene je ein endloſes Zuführ- und Abführfilztuch 

nn a (Fig. 10) oder an Stelle des letzteren ein Windflügel 
ig. 9). 
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38. Bringt das Zentrifugieren oder das Quetſchen alle Feuchtig⸗ 
keit heraus? 

Nein, nur die mechaniſch anhängende. Den übrigen Teil 
entfernt man durch künſtliche Trockenmethoden und Maſchinen. 

39. Wie ſind dieſe eingerichtet? 

Die Wolle befindet ſich auf verzinnten Drahtböden über 
einem kaſtenartigen, ſonſt verſchloſſenen Raum. Ein Ven⸗ 
tilator bläst Luft in den Kaſten, welche an geheizten Röhren 
vorüberſtreicht und dann erwärmt die Feuchtigkeit aus der 
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Fig. 11 und 12. Wolltrockenmaſchinen. 


Wolle herausnimmt, oder der Ventilator ſaugt die Luft 
durch die Wolle hindurch (Fig. 11 und 12). 
40. Kann man die Wolle auch an der Luft trocknen? 
Ja, aber nur im Schatten oder jo, daß die Sonnen— 
ſtrahlen nicht direkt darauf fallen, da ſie andernfalls gelb wird. 
41. Welche Operationen ſind weiter nötig, um die Wolle 
ſpinnfähig zu machen? 
Das Offnen der Wolle. Dieſes zählt bereits zu den 


eigentlichen Spinnarbeiten und iſt unter Streichwollſpinnerei 
Frage 165 behandelt. 
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II. Seide. 
2. Was bezeichnet man als Seide? 
Se feine Geſpinſtfaſer der Seidenraupe oder des Maul⸗ 
beerſpinners (Bombyx Mori), Fig. 13. 
43. Erzeugt die Seideuraupe dieſes Geſpinſt ſelbſt? 
Ja. Nachdem die Raupe etwa dreißig Tage gelebt und 
während dieſer kurzen Zeit ungeheure Portionen Maulbeer— 
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Fig. 13. Seidenraupe. 


blätter vertilgt hat, hört ſie auf, Nahrung zu ſich zu nehmen 
und ſpinnt ſich allmählich ein. 

44. Wie iſt das zu verſtehen? 

Die Raupe ſpinnt zuerſt von Zweig 
zu Zweig ein loſes Gewirr von Fäden, 
welches als Grundlage für die aus dichteren, 
feſteren Fäden geſponnene Puppe dient. 
Dieſe Puppe wird von außen nach innen 
geſponnen und iſt als ein aufgehaſpeltes 
Knäuel zu betrachten, deſſen feinſte und „ 
zarteſte Fäden außen liegen, während die— Fig. 1 14. Cocon. 
ſelben nach innen immer dichter und feſter 
werden und innen mit einer dünnen pergamentähnlichen 
Haut abſchließen. Das ganze Geſpinſt iſt eiförmig und wird 
als Cocon bezeichnet (Fig. 14). 
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45. Liefern auch andere Raupen Seide? 


Ja, und zwar liefern die Raupen 
des Eichenſeidenſpinners, Antheraea Yamamai, in Japan: 
Hamamaiſeide; 
des Ailanthusſpinners, Attacus Ricini, in Indien: Eriaſeide; 
von Antheraea mylitta in Indien: Tuſſahſeide; 
von Antheraea assama: Mugaſeide; 
von Attacus Atlas: Atlasſeide; 
von Bombyx Cecropia: nordamerikaniſche Seide; 
von Faidherbia bauhinea, am Senegal und in Algier: 
afrikaniſche Seide. 
Die betreffenden Schmetterlinge und deren Raupen leben 
teils wild, teils werden ſie gezüchtet. 


46. Sind dieſe verſchiedenen Seiden gleichwertig? 


Ganz und gar nicht. Die vorher genannten erreichen 
durchweg nicht die Feinheit und Weichheit der Maulbeer— 
ſeide. Sie werden gewöhnlich, da die betreffenden Raupen 
meiſt wild leben, als wilde Seiden bezeichnet, zum Unter— 
ſchiede von der in Südeuropa gewonnenen, welche als echte 
Seide bezeichnet wird. 


47. Werden die wilden Seiden auch zu Geweben verarbeitet? 


Ja, vornehmlich die Tuſſah- und Yamamaiſeide, doch 
nur in beſchränktem Umfange und zwar für dunklere Seiden— 
ſtoffe und Seidenplüſch. 


48. Wie gewinnt man nun die Seide von den Cocons? 
Durch Abhaſpeln. 


49. Wie geſchieht das? 

Man trennt die Cocons in unbeſchädigte und beſchädigte. 
Die erſteren werden durch trockene Hitze (in Backöfen) oder 
durch heißen Waſſerdampf (Dämpfen der Cocons) getötet, 
dann in ein verzinntes. Kupferbecken mit heißem Waſſer 
geworfen und mit der Haſpelmaſchine (Fig. 15) abgehaſpelt. 
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50. Wie iſt eine ſolche Haſpelmaſchine beichaffen ? 

A iſt das eben genannte Kupferbecken, in welchem das 
Waſſer mittels Dampfes erhitzt wird, Bſind mehrere durch— 
löcherte Scheiben von Achat, durch welche die Enden von 
drei bis acht Cocons hindurchgezogen und zu einem Faden 


Fig. 15. e pee ire 


vereinigt werden, C ijt eine Vorrichtung zum Kreuzen der 
Fäden, D ein Regulator zum Zwecke der gleichmäßigen 
Verteilung der Fäden auf dem Haſpel E, welcher durch ein 
Triebrad mit Kurbel in Bewegung geſetzt wird. Das Kreuzen 
der Fäden hat den Zweck, je zwei Fädchen durch den ihnen 
noch anhaftenden Seidenleim zuſammenzukleben und dabei 


0 
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zugleich glatt und rund zu machen. Die ſo gewonnene Seide 
heißt Rohſeide oder Grezſeide. 

51. Wieviel Rohſeide liefert ein Cocon? 

Das hängt von der Geſchicklichkeit des Haſpelnden ab. 
Die äußerſte, in Frage 44 als „Grundlage“ bezeichnete 
Seide eignet ſich nicht zum Abhaſpeln; ſie muß vorher ent— 
fernt werden und wird als Flockſeide bezeichnet; dieſer 
Verluſt beträgt 18 bis 30%. Da ferner die innerſte 
pergamentähnliche Schicht gleichfalls nicht abhaſpelbar iſt, 
der eigentliche Seidenfaden aber große Feinheit beſitzt, ſo iſt 
die Ausbeute eine nur geringe. Zu einem Kilo Rohſeide 
rechnet man durchſchnittlich 5000 Cocons. 

52. Was geſchieht nun mit den beſchädigten Cocons? 

Cocons, aus welchen der Schmetterling bereits entſchlüpft 
iſt, ferner ſolche, bei denen die Puppe geſtorben und verfault 
iſt, ſowie angefreſſene und beim Dämpfen beſchädigte Cocons 
ſind zum Abhaſpeln untauglich; dagegen geben ſie zuſammen 
mit der innerſten Hülle der Cocons und der obengenannten 
Flockſeide das Material für die Abfallſeide. Alle ſolche 
Abfälle (ſog. Strazza) werden gewaſchen, mit Seife gekocht, 
getrocknet und ſpäter nach einigen weiteren Operationen zu 
Florettſeide verſponnen. Dieſe Operationen ſind unter 
„Seidenſpinnerei“, Frage 213 u. ff., behandelt. 


53. Liefern alle Cocous eine gleiche Seide? 

Nein. Man unterſcheidet darin drei Sorten: 

1. Organſinſeide, aus den beſten Cocons mit den 
feinſten Fäden zu drei bis acht zuſammengehaſpelte Seide; 
ſie wird faſt nur als Kette in der Seidenweberei verwendet 
und heißt daher auch Kettſeide. 

2. Tramſeide, von minder guten Cocons, von mittlerer 
Stärke und glatter Oberfläche, wird hauptſächlich als Schuß 
in der Seidenweberei verwendet und heißt daher auch 
Schußſeide. 

3. Poilſeide iſt ein einfacher, aus mehreren gröberen 
Coconfäden beſtehender Rohſeidenfaden. 
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54. Wonach beſtimmt man dieſe Seidenarten? 

Nach dem Ausſehen der Cocons. 

55. Halten die zuſammen abgehaſpelten Fäden gleich zu- 
ſammen? 

Ja, durch die Klebkraft des natürlichen Seidenleims und 
durch den Druck bei der Kreuzung (Frage 50). 


56. Was nennt man eine Filarde? 

Die Anſtalt, in der das Haſpeln geſchieht. 

57. Wie wird die abgehaſpelte Rohſeide weiter verarbeitet? 

Es folgt jetzt das Zwirnen, Filieren oder Mou— 
linieren der Seide. Die Rohſeide wird in der Seiden— 
mühle (Filatorium) geſpult, teils mit Handſpulrädern, teils 
mit Spul⸗ oder Wickelmaſchinen; zuvor werden drei bis vier 
Rohfäden zu einem vereint. Die Spulen voll Seide werden 
dann gedämpft, in warmes Waſſer getaucht, darauf mehrfach 
doubliert und dieſen Doublierungen auf einfachen Maſchinen, 
welche bis zu 150 Spindeln tragen, verſchiedene Drehungen 
und Fadenzahl gegeben. 

58. Nach welchen Grundſätzen wird dabei verfahren? 

Man rechnet dabei auf: 

Organſin 2 bis 3 Fäden à 3 Cocons, und 60 bis 80 
Drehungen auf 1 cm. 

Trama 2 bis 3 Fäden à 3 bis 12 Cocons und weniger 
Drehungen auf 1 em als bei Organſin. 

Poil, Pelo oder Peelſeide 1 Faden à 8 bis 10 Cocons. 

Nähſeide aus Rohſeide a 3 bis 24 Cocons und mit ver— 
ſchiedener Drehung. 

Strickſeide erhält ſchwächere Drehung als Nähſeide, und 
iſt daher weicher. | 

Stickſeide erhält noch weniger Drehung, 1 bis 2½ auf 
1 em. | 

59. Was geſchieht weiter mit der Seide? 

Sie wird in Strähne gehaſpelt und in Gebinde abgeteilt, 
die zum Bunde vereinigt werden. 
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60. Welche Operationen gehen ſonſt noch dem Verſpinnen oder 
Verweben voraus? 


Das Entſchälen und das Souplieren. 


61. Was verſteht man unter Entſchälen der Seide? 
Das Entfernen des natürlich anhaftenden Seidenleims 
von dem Seidenfaden. 


62. Wodurch wird das bewirkt? 

Am zweckmäßigſten durch Kochen mit einer Seifenlöſung. 
In der Praxis zerfällt das Entſchälen in zwei Arbeiten, in 
das Degummieren und das Abkochen. 

63. Wie wird das Degummieren ausgeführt? 

Durch Behandeln der auf Holzſtöcke gehängten Seiden- 
ſträhne mit einer 70 bis 75° R. warmen Seifenlöſung in 
großen, rechteckigen, mit Kupfer ausgelegten und mit 
Dampfſchlangen verſehenen hölzernen Gefäßen, durch Um— 
ziehen; die Seifenlöſung muß 30 bis 35 %% neutrale Natron— 
Kernſeife vom Gewicht der Seide enthalten. Da das Degum— 
mieren in dieſer Seifenlöſung nicht völlig erreicht wird, 
wendet man eine zweite, etwas ſchwächere an, womit der 
Prozeß gewöhnlich zu Ende geführt iſt. Das Ganze dauert 
etwa 1½⁰ Stunde. Der Gewichtsverluſt der Seide beträgt 
dabei 25 bis 300%. 


64. Was für Bewandtnis hat es mit dem Abkochen? 

Die degummierte Seide wird in einem 50° R. warmen, 
etwas Seife und Soda enthaltenden Bade geſpült, dann in 
einem kupfernen Keſſel in Säcken ½ Stunde lang gekocht. 
Die Seide iſt alsdann von dem Seidenleim vollſtändig 
befreit und beſitzt eine faſt weiße Farbe. 

65. Was verſteht man unter Souplieren der Seide? 

Ein nur teilweiſes Degummieren und ein darauf folgen— 
des Weichmachen (Aſſouplieren) der Seide. Erſteres wird 
durch eine nochmalige Behandlung in einer 10 %/o-©eifen- 
löſung bei 20 bis 25° R. erreicht, wodurch ein Gewichts— 
verluſt von etwa 10% entſteht. Dieſe Operation wird 
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gemeinhin als „Entfetten“ bezeichnet. Das Weichmachen 
wird durch ein 1½ ſtündiges gelindes Kochen mit einer drei— 
bis vierproz. Weinſteinlöſung erreicht. Zwiſchen beiden 
Operationen ſchiebt ſich für Seide, die gefärbt werden ſoll, 
die Operation des Bleichens ein. 

66. Was iſt Ecruſeide? 

Rohſeide, welche nur mit warmem Waſſer ohne Seifen— 
zuſatz abgekocht und dann gebleicht wird. 


67. Wird die Seide dann verwebt? 

Nein; in der Regel wird ſie zuvor noch gefärbt, welcher 
Arbeit ein Strecken der Seidenſträhne vorhergeht. 

68. Was wird durch das Strecken bewirkt? 

Die Fäden legen ſich wieder gleichmäßig an einander und 
die Seide gewinnt an Glanz; zugleich wird dadurch jede 
Neigung, ſich zu kräuſeln oder zu runzeln, aufgehoben. 

69. Welche Eigenſchaften betrachtet man als maßgebend für 
die Beurteilung der Güte der Seide? 

Die Feinheit, die Weichheit, die große Elaſtizität und den 
Glanz, nicht zum mindeſten auch die von Natur ſehr helle 
Farbe. N 

70. Welche Eigenſchaften laſſen die Seide als zur Bearbeitung 
beſonders geeignet erſcheinen? 

Hierfür iſt in erſter Linie ſchon der Umſtand maßgebend, 
daß die Seide, wie die Seidenraupe uns dieſelbe liefert, 
bereits ein richtiges Geſpinſt, ein geſponnener Faden 
iſt; ſodann die phyſikaliſche Struktur dieſes Fadens. Die 
Seide beſteht aus dichten nicht hohlen Doppelfäden 
(Fig. 16 S. 30) mit gleichförmiger Lichtbrechung; die Faſer iſt 
durchaus glatt und zeigt von allen Geſpinſtfaſern den 

einfachſten Bau. 

71. Genügen die obigen Eigenſchaften allein ſchon zur Wert⸗ 
beſtimmung der Seide? 

Nein; hierzu bedarf es noch der Beſtimmung des Feuchtig— 
keitsgehalts, da die Seide ſehr hygroſkopiſch iſt und eine 
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ziemliche Gewichtsmenge Waſſer zu halten vermag, ohne 
dadurch an ihren Eigenſchaften einzubüßen. 

72. Auf welche Weiſe wird der Feuchtigkeitsgrad der Seide 
beſtimmt? 

Durch das Konditionieren, eine Arbeit, welche in 
beſonderen Anſtalten, Konditionieranſtalten, vorge— 
nommen wird. 


Fig. 16. Seidenfaſern. 


73. Worin beſteht nun das Konditionieren? 

Das Konditionieren bedeutet ein Trocknen der zu prüfen— 
den Seide im Trocknungsapparat (Fig. 17), ſowie ein Wägen 
vor wie nach dem Trocknen. Der in der Figur dargeſtellte 
Cylinder wird in ſeinem Innern durch auf 110 bis 120. 
erhitzte Luft aus einem abſeits befindlichen Ofen erwärmt, 
wobei die Seide erfahrungsgemäß ihren geſamten Waſſer— 
gehalt abgiebt. Der rechte Arm des in einem Glas— 
gehäuſe befindlichen Wagebalkens trägt ſtatt einer Schale 
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eine Anzahl von Häkchen, an welche die zu trocknenden 
Seidenſträhne gehängt werden, der linke die Schale mit den 
Gewichten. Die aus den Ballen entnommene Warenprobe 
wird zuerſt auf einer genauen Wage gewogen, dann werden 
die Strähne im Apparat titriert und ſodann mittels erhitzter 
Luft ſo lange behandelt, bis keine Gewichtsabnahme mehr 
ſtattfindet. 

74. Iſt denn jede waſſerhaltige Seide zu beanſtanden? 

Nein; der Internationale Kongreß für einheitliche Garn— 
numerierung hat einen Waſſergehalt von 10 bis 11% bei 
120° C. als zuläſſig erklärt. 

75. Wie iſt nun dieſe Beſtimmung mit dem Reſultate der 
Konditionierung in Einklang zu bringen? 

Sehr einfach; indem man zum Gewicht der getrockneten 
Seide 10 bis 11% hinzurechnet und die gefundene als 
zuläſſig erlaubte Zahl mit dem urſprünglichen Gewicht ver— 
gleicht. Aus dem thatſächlichen Gewicht eines Ballens Seide 
läßt ſich an der Hand dieſes Reſultates durch Rechnung leicht 
der wirkliche Handelswert beſtimmen. 

76. Wird denn die Seide überhaupt nicht verſponnen? 

Nein; nur der Seidenabfall, beſchädigte und geplatzte 
Cocons, ſowie die Abfälle beim Haſpeln und Zwirnen bilden 
das Rohmaterial der Florettſeidenſpinnerei. (Dieſe iſt 
unter Seidenſpinnerei Frage 213 behandelt.) 


III. Baumwolle. 
77. Was iſt Baumwolle? 
Baumwolle nennt man die feinen Samenhaare ver— 
ſchiedener Arten der Malvaceengattung Gossypium. 
78. Welche Arten liefern hauptſächlich die Baumwolle und 
wo iſt deren Heimat? 


Die Hauptmaſſe der Baumwolle liefern: 


Gossypium arboreum in Nordamerika, Oſtindien, Agypten 
und China. 
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Gossypium herbaceum in Indien, Kleinaſien und Südoſt— 
europa (Fig. 18). 

8 in Weſtindien. 

PA barbadense 

„ religiosum in China, Oſtindien und Italien. 

79. In welcher Weiſe 

wird die Baumwolle an⸗ 
gebaut? 


Die Pflanze gedeiht 
am beſten auf leichtem, 
lockerem Boden, bei 
feuchtem, wenigſtens 
nicht trockenem Klima, 
und wird in Plantagen 
von oft ſehr großem 
Umfange angebaut. In 
dieſen wird die Baum— 
wolle in Reihen und 
Löcher geſäet, die je 
nach der Fruchtbarkeit 
des Bodens einen wei— 
teren oder näheren Ab— 
ſtand voneinander haben. 
Schon 12 bis 14 Tage 
nach der Pflanzung des 
Baumwollſamens er Be 
ſcheinen die Pflanzen 
über der Erde und e 

wachſen ſehr ſchnell. Jig. 18. Baum Ba 

Nach acht bis neun Mo— ne en 15 
naten blüht die Pflanze d Staubgefäße von Gossypium herbaceum. 
und ſetzt nach der Blüte— 

zeit drei- bis fünffächerige Fruchtkapſeln an, welche bei der 
Reife aufſpringen und die weißflaumige Subſtanz, welche 
die Samen umhüllt, hervorquellen läßt (Fig. 19 S. 34). 
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80. Wie wird die Baumwolle geſammelt? 


Die aufgeſprungenen Kapſeln werden abgepflückt, die noch 
nicht aufgeſprungenen Kapſeln zerſchlagen und beide mechaniſch 


Fig. 19. Baumwollfruchtkapſel. 


entleert, dann wird der Inhalt 
der reifen und unreifen Kapſeln 
ſortiert und flüchtig getrocknet. 
Darauf egreniert man die Baum- 
wolle. 

81. Was heißt das? 

Egrenieren heißt wörtlich: 
Entfernen, Entkörnen; im vor⸗ 
liegenden Falle alſo bedeutet es 
das Befreien der Samenhaare 
von den Samen oder richtiger 
umgekehrt, mithin die Trennung 
der Baumwolle von den Baum— 
wollſamen. 


82. Wie geſchieht das? 
Man bedient ſich dazu der 
Egreniermaſchine oder Cotton 


Gin. Eine ältere derartige Maſchine iſt die in Amerika ſehr 
gebräuchliche Sägeegreniermaſch ine (Saw Gin) (Fig. 20). 


N 


a ul 


Fig. 20. 
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Sägeegreniermaſchine. 


In die Spalten eines eiſernen gitterartigen Roſtes greifen 


Zähne von Kreisſägen, 


welche auf gemeinſamer Welle 


befindlich ſich ſchnell umdrehen, erfaſſen die Faſern der 


Baumwolle, 35 


Baumwolle, welche auf dem Roſt liegt, und ziehen ſie durch 
die Spalten, während die Samenkörner, zu ſtark, um die 
Spalten paſſieren zu können, auf dem Roſt zurückbleiben. 
Die durchgezogene Baumwolle wird von einem Bürſtenrad 


erfaßt und geſammelt. In der Abbildung dieſer von Whitney 


erfundenen Maſchine zeigt ur den Roſt, 8 die Kreisſäge, B 
das Bürſtenrad, nn die Bürſten; A iſt eine Art Rumpf zum 
Auflegen der Baumwolle. 


83. Giebt es auch Egreniermaſchinen neueren Syſtems? 

Ja. Dieſe nähern ſich in ihren Konſtruktionen mehr oder 
minder den Wölfen, wie ſie zum Entkletten der Wolle jetzt 
in Gebrauch ſind. Eine der gebräuchlicheren Maſchinen 
dieſer Art iſt die Maſchine von Macarthy (Macarthy Gin), 
welche durch ihre neueſten Verbeſſerungen auch die behaarteſten 
Georgiaſamen ſo gründlich enthaart, daß der als Abfall 
gewonnene Same zur Olgewinnung und als Viehfutter 
benutzt werden kann. 

In dieſer Maſchine (Fig. 21) bewegen ſich Meſſerlineale 
a bee ſchnell vor der Offnung des Rumpfes d der Maſchine. 
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Die Faſern können von der Walze e, die mit Lederſtückchen 
benagelt iſt, vermittelſt der rauhen Kanten erfaßt und durch— 
gezogen werden, während die Oscillation der Meſſer den 
Kern von den Haaren abtrennt. 

Dieſe Maſchine iſt von Chauffourier in Paris noch 
weſentlich verbeſſert. 


84. Wie ſtellt ſich die Ausbeute beim Egrenieren? 


100 kg Rohbaumwolle geben durchſchnittlich 30 bis 35 kg 
Handelsbaumwolle. 


85. Was geſchieht mit der egrenierten Baumwolle? 


Sie wird ſorgfältig ſortiert und zwar trennt man die 
reifen Samenhaare, welche gelblich ſind, von den unreifen 
grünlichen, die längeren Faſern von den kürzeren, die rauhen 
und harten von den glatten und weichen. Auf das Sortieren 
folgt das Preſſen. 


86. Wie iſt das zu verſtehen? 


Die Baumwolle wird feſt verpackt, indem man ſie in 
Ballen zuſammenpreßt. Hierzu dient die Baumwollpreſſe 
von J. F. Taylor in Charlestown; dieſe preßt 15 kg 
Handelswolle in Ballen von 1 Kubikfuß und liefert ſtünd— 
lich 75 Ballen. 


87. Welche Baumwollſorten unterſcheidet man? 


Man unterſcheidet allgemein folgende Sorten nach ihrer 
Herkunft, ihren Eigenſchaften und ihrem Gewichte. Dieſelben 
ſind nach ihrer Provenienz geordnet, bei Amerika anfangend 
und nach Oſten fortſchreitend, wobei die Qualitäten faſt 
durchweg in abſteigender Reihe folgen; wo zwei oder mehr 
Namen zuſammengefaßt ſind, iſt die beſſere Qualität voran— 
geſtellt. 
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Faſer⸗ Ballengewicht 
Namen Farbe Reinheit | Stapel Länge | Dicke Brutto an Netto 
} mm | mm kg en kg 
Columbiſche Baumwolle. | | 
Varinas, Barcelona. .. „ gelbl. weiß, einzelne Samen und unreife biegſam und kräftig 
dunklere Flocken Flocken haltend ungleichmäßig 21—27½½5—1¼0 87 7 80 
Porto Cavallo, Caracas, La: 
guayra, Valencia, Cumana, . ſchmutzig. als obige ungleichm., ſpröde 20— 26 ½0— 1/50 — — — 
Injura 
ee eee weiß 4 > 20-5 Yo 700 — _ — 
Peruaniſche. 
Lima, Payta, Piara .» . grau⸗weiß oder reiner als colum⸗ ungleichm., wenig 
ſchmutzig⸗weiß biſche biegſam 22—30¼½5— 1/80 — — — 
Uruguay, Paraguay xc.. .. weiß bis nanking ziemlich rein ziemlich biegſam 22—30 ½0— 760 — — — 
PWW gelblich weiß ſehr rein zieml. 11 1 und | 
kräftig 25—30 ½0— / — * 
Weſtindiſche. | 
Portorico Pi } : gelblich weiß | ſehr rein bi biegſam u. kräftig 35—40 2745— 1/100 130 10 | 120 
Domingo, Hayti Martinique, 
Guadeloupe, Guayanilla, weiß bis nanking eee 0 288 80 ½% % e 
Coſta Rica ıc. | 
Cuba, St. Vincent und Cariacou roſtgelbe Flocken 
enthaltend 5 rauh und hart 24—28¼90— 7/60 — — — 
Afrika, 
Agyptiſche; Mako od. Jumel . gelblich oder rötlich gelbe unreife Flocken zieml. gleichm. u. ſehr 
5 5 nee wblich enthaltend n 80 kräftig 32— 38 ½¼Bỹ. - “/0 260 10-12 250 
weiß öder weibl! 1 gleichmäßig und 
weiß ziemlich rein biegſam 28 —321½50— 1 0 — — — 
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Namen 


Farbe 


Reinheit 


Oſtindien und China. 
Broach, Hinghinghauut .. 


Oomrawuttee oder Oomra .. 


r is 


oa 
5 kurze, Weſtern und 
c 
o 


( 
Verawul . 3 
Bengal, verſchiedene Qualitäten 


Seinde, Rangoon, Kyrkly 
Dharwar 
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VV 
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e bis weiß 
glänzend 


" 


gelblich 


gelblich bis nanking 
gelblich-weiß 


nanking 


gelblich 
gelbl. od. rötlich 


1 


gelblich, fleckig 
gelblich 


gelblich oder weiß 


) chmutzig gelb 


ziemlich rein 


mit Laub, Samen u. 


Staub vermiſcht, 
leicht zu reinigen 
ſchmutzig. als obige 


ziemlich rein 


ſchmutzig 
enthält Samen und 
Finnen 
viel tote Flocken 
ziemlich ſchmutzig 
meiſt ſchmutzig 


Samen und gelbe 
Flocken haltend 


laubig 
ſehr ſchmutzig 
etwas reiner 
ziemlich rein 


ſchmutziger 
ſehr ſchmutzig 


Stapel 


gleich., mittl. Bieg⸗ 
ſamkeit, kräftig 
etwas gekräuſelt, 

biegſamer als obige 


gerade, feiner, aber 
ungleichmäßiger 
ziemlich biegſam 
kraus und zäh 
gerade, ſtark, ſpröd 
weich, biegſam 
kraus und zäh 
ungleichmäß., wenig 
biegſam, kräftig 


gleichmäßiger 
ungleichmäßig 


wenig biegſam 
gleichmäß., wenig 
biegſam gerade 
ungleichm., ſpröd 
gerade, ſchwach, 
ungleichmäßig 


Faſer⸗ Ballengewicht 
Länge | Dicke Brutto | Tara | Netto 
mm mm kg Eg kg 
20—27 ½¼0— 7/5180 —2009—12 180 


180-2009 —12 180 


9—12 
55 2 1740 — 17100 180— 20010». 6-8 180 
21—27 Y 605 1790 180-200 912 | 180 
12—20 ¼0— 77180-2009 —12 | 180 
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16—22 720 —N7½.5 125 4—8 | 120 
| lo! 125 4—8 | 120 
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88. Welche Eigenſchaften betrachtet man als maßgebend für 


die Beurteilung der einzelnen Sorten? 


Die Farbe, die Länge der Faſer, deren Feinheit und 


Weichheit, und die Abweſenheit fremder Stoffe. 


89. Welche Eigenſchaften machen die Baumwolle 
arbeiten beſonders geeignet? 

Die phyſikaliſche Struktur der Faſer; bei Be— 
trachtung der Faſer unter dem Mikroſkop zeigt ſich 
dieſelbe als ein ſpiralig gewundenes Band (Fig. 22), 
am Rande dicker als in der Mitte, mit zahlreichen 
unregelmäßigen Streifen auf der Oberfläche. Dieſe 
ſchraubenartige Drehung iſt offenbar der Haupt— 
grund für die leichte Verſpinnbarkeit der Baum— 
wolle. Doch darf nicht verſchwiegen werden, daß 
gerade bei den geſchätzteſten Sorten (3. B. Sea 
Island) der ſpiralige Charakter weniger aus— 
geprägt iſt. 


90. Was iſt betreffs des Feuchtigkeitsgehaltes der 
Baumwolle zu bemerken? 

Die Baumwolle zeichnet ſich durch einen ſehr 
geringen Feuchtigkeitsgehalt aus; ſie iſt weit weniger 
hygroſkopiſch als alle übrigen Geſpinſtfaſern; ein 
Konditionieren findet daher nur ſehr ſelten ſtatt. 
Durch den Internationalen Kongreß für einheitliche 
Garnnumerierung iſt der zuläſſige Waſſergehalt 
der Baumwolle auf 81/20/0 bei 105 bis 110° . 
normiert worden. 


zum Ver⸗ 


Fig. 22. 
Baumwoll⸗ 
faſer. 


91. Kann die in Ballen zu uns kommende ſortierte Baumwolle 


direkt verſponnen werden? 


Nein. Es muß erſt das Offnen und Reinigen vorher⸗ 
gehen, mit welchen Arbeiten die eigentliche Baumwollſpinnerei 
beginnt und die daher erſt ſpäter (Frage 226 u. ff.) behandelt 


werden. 
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IV. Flachs. 
92. Was nennen wir Flachs? 

Flachs oder Lein iſt eine bei uns, wie faſt in 
ganz Europa gebaute, aber auch in Indien, 
Agypten und Algier, neuerdings auch in Nord⸗ 
amerika, Braſilien und Auſtralien kultivierte, 
zur Familie der Linaceen gehörende, bis meterhohe 
Pflanze Linum usitatissimum Z. mit blaß azur⸗ 
blauen Blüten (Fig. 23). Den gleichen Namen 
führt aber auch die Baſtfaſer dieſer Pflanze. 

93. Liefern auch noch andere Pflanzen Flachs? 

Nein; dafür unterſcheidet man mehrere 
Abarten des Leins, unter denen beſonders nach 
der Anbauzeit Frühlein und Spätlein unter- 
ſchieden werden, von welchen der erſtere für wert— 
voller gehalten wird. Auch durch Abänderungen 
in der Kultur der Pflanze werden verſchiedene 
Erfolge hinſichtlich der Länge und Feinheit der 
Faſer erzielt. 

94. Wie wird die Flachsfaſer aus der Pflanze gewonnen? 

Durch eine Reihe mechaniſcher und chemiſch-techniſcher 
Operationen: das Röſten, Klopfen, Brechen, Schwingen und 
Hecheln. 

95. Wie geſchieht das Röſten des Flachſes? 

Das Röſten bezweckt die Trennung der Baſtfaſern von 
dem Holzkörper des Stengels. Da dieſelben aber durch eine 
gummiartige Subſtanz (Pektoſe) wie zuſammengeleimt ſind 
und die Iſolierung der einzelnen Faſern nicht möglich, ſo 
muß Baſt und Holz erweicht und getrennt werden. Die ver— 
ſchiedenen Methoden, welche eine derartige Erweichung herbei— 
führen, daß eine Löſung der Pektinſubſtanz und eine Trennung 
der Faſern von einander erfolgen kann, werden als Tauröſte, 
Kaltwaſſerröſte, Warmwaſſerröſte, Dampfröſte, gemiſchte 
Röſte und chemiſche Röſte bezeichnet. | 
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96. Wie wird die Tauröſte ausgeführt? 

Man breitet die geriffelten Flachsſtengel (d. h. die mittels 
des Riffelfammes von den Samenkapſeln befreiten Stengel) 
in dünnen Lagen auf Feldern den Einflüſſen der Atmoſphäre 
aus und erſetzt den etwa fehlenden Regen durch fleißiges 
Begießen mit Waſſer. Durch den wechſelnden Einfluß von 
Feuchtigkeit, Luft und Wärme wird eine Fäulnis (nach J. Kolb 
Pektingärung) eingeleitet, welche die Pektinſubſtanz in Pektin— 
ſäure überführt. 

97. Wie verfährt man bei der Kaltwaſſerröſte? 

Man legt die Flachsſtengel in Bäche oder in ſtehendes 
Waſſer und hält ſie durch aufgelegte ſchwere Körper unter 
der Oberfläche des Waſſers, bis die vorgedachte Fäulnis 
eingetreten iſt; dies iſt je nach der Witterung in ein bis zwei 
Wochen der Fall. Der durch das Röſten oder Rotten ent— 
ſtehende Gewichtsverluſt beträgt bei friſchen Stengeln 70 bis 
80 % ,‚ bei getrockneten 23 bis 35 /%᷑. 


98. Was verſteht man unter Warmwaſſerröſte? 

Einen Röſtprozeß, welcher in großen Bottichen mit 
doppeltem, durchlöchertem Boden vorgenommen wird, und 
bei welchem die Flachsſtengel mit Waſſer behandelt werden, 
welches mittels Dampfes auf 25 bis 33° C. erhitzt wird. Der 
Röſtprozeß, welcher bei der Tau- oder Kaltwaſſerröſte Monate 
erfordert, iſt bei der Warmwaſſerröſte in drei bis vier Tagen 
vollendet. Geſamtgewichtsverluſt 20 bis 25 %. 

99. Was verſteht man unter Dampfröſte? 

Die Röſtung des Flachſes durch Einwirken des Dampfes. 

100. Was heißt gemiſchte Röſte? 

Eine Röſtung, die als Waſſerröſte begonnen hat und 
darauf bei einem beſtimmten Punkte der vorgeſchrittenen 
Röſtung in Tauröſte verwandelt wird. 

101. Was nennt man chemiſche Röſte? 

Die Röſte nach Gaultier de Claubry mit verdünnter 
Schwefelſäure (4 Teile Waſſer, 1 Teil Schwefelſäure); der 
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Flachs wird entweder einige Zeit in dieſe Säure eingelegt, oder 
3 mal täglich in dieſelbe getaucht, bis Löſung des Pektins 
erfolgt. Die Säure muß aber vor dem Trocknen ſehr gründ— 
lich ausgewaſchen werden. Auch mit Chlor und Chromſäure 
läßt ſich die Pektinſubſtanz löſen und die Faſer iſolieren; noch 
hat dieſe Methode keine techniſche Anwendung gefunden. 

102. Was geſchieht mit den geröſteten Flachsſtengeln? 

Sie werden bei 40° C. getrocknet bis zu einem Punkte, 
wo der holzige Teil derſelben bricht, während die Faſer 
geſchmeidig bleibt. 

103. Wie wird das Trocknen vorgenommen? 

Man ſtellt zuerſt die Flachsſtengel gegen einander auf wie 
Kornſtiege, recht luftig, und läßt ſie an der Luft trocknen; 
ſodann bringt man ſie in gewöhnliche Backöfen oder ähnliche 
Darrkammern und dörrt ſie bei 40° C. 

104. Was folgt dem Dörren? 

Das Brechen des Flachſes, nachdem er 
zuvor mit einem ſchweren Hammer (Bott- 
hammer, Fig. 24) geſchlagen wurde. Das 
Brechen vollbringt man mit einer einfachen 


Fig. 24. 5 i 
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Fig. 25. Einklinkmeſſer. 
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dem Brechen wird der Flachs geribbt (Ribben) und 
geſchwungen, d. h. mit ſtumpfen Holzmeſſern geſtrichen 
und geſchlagen. Die Operationen des Brechens und 
Schwingens werden jetzt vielfach mit Maſchinen ausgeführt 
in verſchiedenen Konſtruktionen. Das Brechen geſchieht dabei 
teils mit geriffelten Walzen, teils mit Meſſerwalzen ꝛc. 
(Fig. 26). Bei den Schwingmaſchinen ſind eine Reihe 
Meſſer um eine Achſe angebracht und rotieren vor dem 
Flachsſtand K, über den der Flachs herüber hängt, vorbei. 


Fig. 26. Flachsbrechmaſchine. Fig. 27. Flachsſchwingmaſchine. 


Solche Konſtruktionen rühren von Kaſelowski, Rowan, 
Friedländer, Lefebre, Mertens u. a. her (Fig. 27). Die 
beſten Schwingmaſchinen vermögen jedoch nicht die Hand— 
arbeit zu erſetzen und liefern keine gleich günſtigen Reſultate. 

105. Welche Operation ſchließt ſich an dieſe an? 

Das Hecheln. 

106. Was iſt eine Hechel? 

Die Hechel iſt eine Anordnung von Zinken oder Zähnen 
nach der Fläche, wie der Kamm nach der Linie. Die Zinken 
der Hechel ſind von Stahl und rautenförmigem Querſchnitt 
und mit ſcharfer Spitze verſehen. Sie werden reihenweiſe 
auf einem Holzboden ſo befeſtigt, daß jeder einzelne Zahn 
gerade eine Lücke der vor und hinter ihm ſtehenden Reihe 
deckt. — Solcher Hecheln bedient man ſich mehrerer nach— 
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einander und zwar bei wachſender Feinheit derſelben, d. h. 
zunehmender Dichtigkeit und Feinheit der Bezahnung. 
Neuerdings werden zum Hecheln auch Maſchinen verwendet. 
Die einfache Hechelmaſchine von Combe vermag 100 kg 
geſchwungenen Flachs 
in 53 kg gehechelten 
Flachs, 33 kg Werg und 
14 kg Staub umzu⸗ 
wandeln. Die doppelte 
Hechelmaſchine 
(Fig. 28) beſteht aus 
je zwei Walzenpaaren, 
zwiſchen welchen mit 
Hilfe zweier mit Zähnen 
verſehener endloſer 
(Mitläufer) Hechel— 
bänder der Flachs ge— 
wiſſermaßen gekämmt 
Fig. 28. Flachshechelmaſchine. wird. Dieſe Maſchine 
liefert aus 100 kg vor- 
geſpitztem Flachs 34.4 kg gehechelten Flachs, 24.2 kg grobes, 
19.6 kg feines Werg und 1.8 kg Staub. 

107. Hält denn die Hechel nicht auch Flachsfaſern zurück? 

Ja; dieſe werden unter dem Namen Werg oder Heede 
ſpäter als geringere Sorte verwandt. Heede entſteht auch 
bei der Brecharbeit. 

108. Iſt nach dem Hecheln die Flachsfaſer ſpinnfertig? 

Ja, denn durch das Hecheln werden nicht nur die holzigen 
Teile entfernt, ſondern die Faſern werden vor allem zerteilt 
und gleichgelegt. 

109. Welche Eigenſchaften beſitzt die Flachsfaſer? 

Sie iſt 20 bis 150 em lang und je nach dem angewendeten 
Röſtprozeß grau, ſtahlgrau, graugelb, lichtblond bis weißlich, 
in den beſten Sorten ſeidenglänzend, ſehr geſchmeidig, fein 
und elaſtiſch, dabei höchſt feſt und haltbar, und faſert nicht 
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auf (wie Jute). Die Flachsfaſer ſteht in Bezug auf Fein— 
heit und Glanz der Seide nur wenig nach, übertrifft aber in 
Bezug auf Haltbarkeit ſowohl die 
Seide, als auch Wolle und 
Baumwolle. Sie beſteht aus 
Gruppen von Baſtfaſerzellen, 
welche farblos, ſtark verdickt 
und fein zugeſpitzt ſind; die 
Oberfläche iſt meiſt glatt, faſt 
immer mit Quetſchfalten (Fig. 29 
bei f) und feinen Vorſprüngen . 
oder Kanten verſehen, wahr— 
ſcheinlich eine Folge des Ge— 
winnungsprozeſſes. Die uns 
reinen Sorten zeigen noch 
Überreſte der Oberhaut und der 
Holzzellen. 

110. Welche Eigenſchaften machen die Flachsfaſer zum Ver⸗ 
arbeiten beſonders geeignet? 

Die bedeutende Länge der Faſer, die große Feſtigkeit und 
die feinen Spitzen der Faſerelemente, welche wohl die leichte 
Verſpinnbarkeit des Flachſes bedingen. Dieſe Eigenſchaft iſt 
von anderen Autoren (z. B. Grothe) irrtümlich als ein Auf— 
faſern angeſehen und erklärt worden. 


111. Welcher Feuchtigkeitsgehalt iſt beim Flachs zuläſſig? 
Ein Gehalt von 12% bei 105 bis 110° C. 
112. Wird die Faſer vor dem Verſpinnen noch gebleicht? 


Nein; das Bleichen wird meiſt erſt an den Garnen und 
den fertigen Geweben vorgenommen. 


Fig. 29. Flachsfaſern. 


V. Hanf. 
113. Was iſt Hanf? 
Die Baſtfaſer der zur Familie der Urticaceae gehörigen 
Pflanze Canabis sativa Z. (Fig. 30 S. 48). Die männliche 
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Pflanze, 
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Staubhanf oder tauber 


Hanf, wird 1 bis 6 m hoc und liefert die beiten und feinſten 
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Fig. 30. Hanfpflanze. 


Faſern; fie enthält 26% Baſt; 
der getrocknete Baſt enthält 
62 bis 70% Faſer. Die weib— 
liche Pflanze, Winterhanf, 
Saathanf, wird ſowohl der 
Faſern, als der Samen wegen 
gezogen; die Faſern der weib— 
lichen Pflanze ſind ziemlich 
ſtark verholzt und brüchig; der 
Baſt beträgt nur 22% des 
Stengels; die weibliche Pflanze 
liefert alſo eine geringere Aus— 
beute und eine minderwertige 


Faſer. 


114. Wo kommt die Hauf⸗ 
pflanze vor? 

Der Hanf iſt im gemäßigten 
und weſtlichen Aſien heimiſch, 
wird aber ſeiner Faſer wegen 
faſt überall angebaut; die aus⸗ 
gedehnteſten Kulturen finden 
ſich in Südrußland, Nord— 


amerika, Italien, Frankreich und im Elſaß. 


115. Wie wird die Hauffaſer aus der Pflanze gewonnen? 


Mittels genau derſelben Operationen wie der Flachs; die 
Stengel werden alſo geriffelt, geröſtet (gerottet), getrocknet, 
geſchlagen, gebrochen, geſchwungen und gehechelt. Die Röſte 
iſt gewöhnlich Waſſerröſte, der eine kurze Tauröſte folgt. 
Durchgängig werden dieſe Operationen aber nicht mit der 
gleichen Sorgfalt ausgeführt, als beim Flachs; daher ſteht 
der gewöhnliche Handelshanf dem Flachs nach; nur bei den 
edelſten italieniſchen Sorten wird auf die Operationen 
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die gleiche Sorgfalt verwendet, wie beim Flachs; in Ober- 
italien gewinnt man den Hanf durch Abziehen der Baſt— 
faſer mit der Hand (Schleißhanf, Bologneſer Hanf); 
dieſer iſt dem Flachs gleichwertig und wird wie letzterer 
verwendet. 


116. Werden auch bei der Verarbeitung des Hanfes Maſchinen 
angewendet? 

Ja. Zum Brechen des Hanfes dient z. B. die Maſchine 
von Luft und die noch leiſtungsfähigere von Keßler; auch die 
Hechelmaſchinen werden verwendet (Frage 106); doch müſſen 
hier mehrere nach einander folgende Maſchinen mit immer 
feineren Hanfhechelkämmen zur Anwendung kommen; da die 
Hanffaſer aber mehr verholzt iſt, als die Flachsfaſer, müſſen 
die Maſchinen durchweg ſtärker gebaut ſein, als für die 
gleichen Operationen beim Flachs. 


117. Welche Ausbeute liefert die Verarbeitung des Hanfes? 

Aus 100 kg gebrochenem und geſchwungenem Hanf erhält 
man nach dem Hecheln: 44 bis 68 kg Spinnhanf, 50 bis 
31 kg Werg, 6 bis 1 kg Abfall (Schäbe). 


118. Welche Eigenſchaften beſitzt die Hanffaſer? 

Sie iſt von ſehr verſchiedener Länge, bis zu 3 m lang 
(Rieſenhanf von Boufarik), braun bis graugelb, ungemein 
feſt, haltbar und zäh, länger und derber, aber nicht ſo weich 
als die Flachsfaſer, von der ſie übrigens, ſelbſt unter Zuhilfe— 
nahme des Mikroſkopes, ſchwierig zu unterſcheiden iſt. Die 
Enden der Faſerelemente ſind teils ſpitz (Fig. 31 S. 50 e, 
e, e“), wie beim Flachs, teils ſtumpf; gebogene Faſern zeigen 
an der Innenſeite eine kräftige Quetſchfalte; in der Figur beif. 


119. Welche Eigenſchaften machen den Hauf zur Verarbeitung 
beſonders geeignet? 

Seine bedeutende Feſtigkeit, Haltbarkeit und Elaſtizität; 
er wird daher mit Vorliebe in der Seilerei zu Tauen 
und Bindfaden verarbeitet; feinere Sorten werden auch zu 

Ganswindt, Spinnerei ꝛc. 3. Aufl. 4 
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Garn verſponnen und zu Hanfleinwand, Segeltuch und dergl. 
verwebt. 


120. Welche Handelsſorten unterſcheidet man beim Hanf? 

Am meiſten geſchätzt iſt der Straßburger und der 
Bologneſer Hanf, dann folgt der ſonſtige italieniſche 
Hanf und der ruſſiſche Hanf; neben dieſen gelten noch die 
preußiſchen und öſterreichiſchen Sorten als marktwürdig. 
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Fig. 31. Hanffaſern. 


Je nach der Vollſtändigkeit der Verarbeitung unterſcheidet 
man: Baſthanf, Hanf, der nur gebrochen worden iſt; 
Strähnenhanf, Hanf, der gebrochen und geſchwungen, aber 
nicht gehechelt iſt; Reinhanf oder Spinnhanf, Hanf, der 
alle Operationen durchgemacht hat, vom Werg befreit und 
ſpinnfähig iſt. Seehanf iſt eine beſonders grobe Sorte, 
die nur in der Seilerei Verwendung findet. 


121. Welcher Feuchtigkeitsgehalt iſt beim Hauf zuläſſig? 
Ein Gehalt von 12%, ganz wie beim Flachs. 
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VI. Jute. 
122. Was iſt Jute? 
Die Baſtfaſer zweier der Familie der Tiliaceen ange— 
hörenden Pflanzen, Corchorus capsularis Z. (Fig. 32) und 
Corchorus olitorius Z., welche in Oſtindien heimiſch ſind 
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Fig. 32. Jutepflanze. 


und dort wie in Bengalen maſſenhaft angebaut werden. Neuer⸗ 
dings wird ſie auch in Algier, Guyana, Mauritius und dem 
ſüdlichen Nordamerika angebaut (Pfuhl). Verbreitung, 
Anbau und Ausbeute allein in Oſtindien überſteigen bei 
weitem den Verbrauch, obgleich derſelbe rieſige Dimenſionen 
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angenommen hat. Demzufolge iſt die Jute die billigſte 
aller Geſpinſtfaſern. 


123. Wie gewinnt man die Jutefaſern? 

Die Pflanze iſt etwa drei Monate nach der Saat reif zum 
Schneiden; ſie iſt dann 3 bis 4 m hoch und 13 mm dick. 
Die mit der Sichel abgeſchnittenen Stengel werden in mit 
Waſſer gefüllten Gruben eingeweicht, mit Reiſig bedeckt, und 
nach vierzehn Tagen herausgenommen; es iſt das alſo eine 
Art Waſſerröſte. Dann werden ſie mit dem Schlägel oder 


Hammer bearbeitet, und die Baſtfaſer in der ganzen Stengel⸗ 


länge mit der Hand abgezogen, in Waſſer abgeſchwenkt und 
auf ebener Erde an der Luft getrocknet. In dieſer Form 
gelangt die Rohfaſer nach Kalkutta, wird in den dortigen 
Lagern ſortiert, mittels hydrauliſcher Preſſen in Ballen von 
300 bis 400 Pfund engl. gepreßt und nach Europa verſendet. 


124. Sit dieſe Rohjute ohne weiteres zum Verarbeiten 
geeignet? 

Nein; ſie muß noch einer vorbereitenden Behandlung 
unterworfen werden, weil ſie in der zu uns kommenden Form 
zu hart, faſt brüchig iſt. 

125. Welcher Art iſt dieſe vorbereitende Operation? 

Dieſelbe bezweckt ein Erweichen und Geſchmeidigmachen 
der Faſer, und beſteht in einem Einweichen derſelben in 
einer Miſchung aus Thran und Sodalöſung. Sodann kommt 
das Material auf die Brechmaſchinen, welche 10 bis 20 
Paar immer feiner kannelierter Walzen enthalten. Nach 
Bearbeitung auf den Brechmaſchinen unterliegt die Ware 
noch einer Hecheloperation auf Combeſchen Hechelmaſchinen. 
Weitere Operationen, wie zur Herſtellung von Jute-Tow⸗ 
Garn nötig, gehören bereits zur Juteſpinnerei und finden 
ſich dort beſchrieben. 


126. Welche Eigenſchaften beſitzt die Jute? 
Die Faſer (Fig. 33) iſt bräunlichgelb, graugelb bis 
ſilbergrau, 2 bis 4½ m lang, glatt und ſtark glänzend; 
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ſie iſt ſtark verholzt und beſteht aus Bündeln ſteifer, 
glänzender, cylindriſcher Faſerelemente, deren Wanddicke 
ſtarken Schwan⸗ 
kungen unterliegt; 
daher faſert die 
Jute nach länge— 
rem Gebrauch 
auf und iſt des— 
halb von geringerer 
Feſtigkeit und weit 
weniger haltbar als 
Flachs. Die Jute 
it ſehr hygroſko⸗ 
piſch; ſie enthält im 
gewöhnlichen Zu⸗ 
ſtande 11% Waſſer, 
kann aber in feuchten 
Räumen bis 30% 
und darüber auf⸗ 


nehmen. 
127. Welche Eigen⸗ 
Fig. 33. Jutefaſern. ſchaften machen die 


Jute zum Verarbeiten 
beſonders geeignet? 

Außer der Maſſen⸗ 
haftigkeit der Produktion und der dadurch bedingten Billigkeit 
eigentlich gar keine; denn ſie iſt weder weich noch elaſtiſch, 
weder feſt noch dauerhaft und im ſtark waſſerhaltigen Zu— 
ſtande zur Zerſetzung geneigt, wo ſie alsdann mürbe wird 
und bricht. Dieſes Morſchwerden tritt beſonders ſchnell ein, 
wenn Jute der Witterung ausgeſetzt iſt. Einzig und allein 
die Billigkeit der Jute hat ſie zu einem der wertvollſten 
Spinnſtoffe der Gegenwart gemacht. Sie dient zur Her— 
ſtellung von Geweben, welche keiner großen Feſtigkeit 
bedürfen, wie Sackleinwand, Packtuch, Tiſchdecken, Vorhang— 
ſtoffen u. dgl. m. 


q Anſicht des Querdurchſchnittes. 
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128. Welcher Feuchtigkeitsgehalt iſt bei der Jute zuläſſig? 
Ein Gehalt von 13 /0%. 


VII. Chinagras. 
129. Was iſt Chinagras? 


Die Baſtfaſer von Boehmeria nivea Gaud. (Fig. 34), 
einer zur Familie der Urticaceen gehörigen, in Südaſien 
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Fig. 34. Chinagraspflanze. 


und China heimiſchen, in neuerer Zeit auch in Frankreich, 


Ungarn und Süddeutſchland verſuchsweiſe gebauten mehr— 
jährigen Pflanze. 
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130. Wie wird das Chinagras gewonnen? 

In der Heimat der Pflanze wird die Faſer mit der Hand 
vom geſpaltenen Stengel abgezogen, nachdem derſelbe vorher 
in Waſſer eingeweicht war; da die Stengel ſehr ſaftig ſind, 
iſt die Arbeit mühſam und koſtſpielig. Man hat daher ver— 
ſucht, den Stengel reif werden zu laſſen und dem Röſtprozeß 
zu unterwerfen; dieſe Methode giebt aber infolge Gerinnens 
der die Faſer begleitenden gummiartigen Beſtandteile keine 
beſonders ermutigenden Reſultate. Man iſt daher neuerdings 
zum Entſchälen der Stengel und Abziehen der Faſern, aber 
mittels Maſchinen, zurückgekehrt. 


131. Welche Eigenſchaften beſitzt das Chinagras? 

Die Rohfaſer iſt gelblich oder gelbbraun, glänzend, bieg- 
ſam, außerordentlich zäh und feſt, aus ſchmalen faſerigen 
Bändchen und dünnen Faſern zuſammengeſetzt und gar nicht 
verholzt. 


132. Kann dieſe Rohfaſer ohne weiteres verarbeitet werden? 

Nein; in dieſem Zuſtande kann ſie nur für Taue, Seile 
und dgl. Verwendung finden. Um ſie ſpinnfähig zu machen, 
bedarf ſie noch weiterer Behandlung. 


133. Worin beſteht dieſe Behandlung? 
Es it ein ſehr kompliziertes Verfahren, welches als 
Cotoniſieren bezeichnet wird, und deſſen Reſultat das 
cotoniſierte Chinagras iſt. 


134. Wodurch unterſcheidet ſich das cotoniſierte Chinagras von 
der Rohfaſer? 

Durch ſeine Eigenſchaften: es iſt blendend weiß, ſehr fein, 
von ſeidenähnlichem Glanz, dabei von großer Dauerhaftigkeit 
und Stärke. Dieſe ausgezeichneten Eigenſchaften ſtellen das 
cotoniſierte Chinagras der Seide, der Baumwolle und dem 
Flachs in deren vorzüglichſten Eigenſchaften an die Seite. 
Das mikroſkopiſche Bild des cotoniſierten Chinagraſes 
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(Fig. 35) zeigt ein der Baumwollfaſer ſehr ähnliches Aus— 
ſehen, nur mit dem Unterſchiede, daß hier keinerlei 


Fig. 35. Chinagrasfaſern. 


Drehung bemerkbar iſt und daß die ſteifen und geraden 
Faſern infolge der Bearbeitung vielfältig geknickt und 
gequetſcht erſcheinen. 

135. Wozu wird das Chinagras verarbeitet? 

Zum Verweben ſowohl für ſich allein zu dem prächtigen 
China-grass-cloth, wie auch zuſammen mit anderen Gewebe— 
faſern und dann an Stelle der Seide zur Erzeugung von 
Effektfäden, zu zarten luftigen Geweben, wie Shawls, 
Spitzen, Schleier u. dgl., aber auch zu Chinagrasgarn, 
Plüſch ꝛc. 


VIII. Ramie. 

136. Was iſt Ramié? 

Die Baſtfaſer von Boehmeria tenacissima Gaud., einer 
nahen Verwandten der Stammpflanze des Chinagraſes, 
welche in Südaſien, China, Japan, auf den Sundainſeln, 
Molukken, Marianen heimiſch iſt und maſſenhaft angebaut 
wird, auch in Südfrankreich, Guadeloupe, Martinique und 
anderen franzöſiſchen Kolonien, ſowie in Südungarn kultiviert 
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wird. Neuerdings (1889) ſind auch in Süddeutſchland 
(Emmendingen) Verſuche gemacht worden, die Pflanze zu 
überwintern ). 


137. Wie wird die Ramié gewonnen? 

Auf gleiche Weiſe, wie das Chinagras; auch bietet die 
Befreiung der Faſer von den Holzteilen, ſowie die Loslöſung 
der Faſern aus der dieſelbe zuſammenklebenden gummiähn— 
lichen Maſſe eine noch immer nicht völlig überwundene 
Schwierigkeit. Neuerdings geſchieht die Iſolierung der 
Faſern nach einem der „Erſten Deutſchen Ramié-Geſellſchaft“ 
patentierten Verfahren unter Benutzung der in dem Patent 
genannten Chemikalien und einer von E. Schiefer konſtruierten 
beſonderen Maſchine. Zum Brechen der Ramié-Faſer dienen 
Maſchinen nach dem Prinzip der kannelierten Walzen; die 
bis jetzt konſtruierten beſitzen jedoch noch zu geringe Leiſtungs— 
fähigkeit. Eine in Peſt thätige derartige Maſchine ver— 
arbeitet etwa 110 kg roher Stengel pro Stunde und liefert 
daraus durchſchnittlich 31 kg gut entholzte Spinnfafer. 


138. Welche Eigenſchaften beſitzt die Ramisfaſer? 

Sie iſt wohl die zäheſte und feſteſte Pflanzenfaſer, in 
rohem Zuſtande ſchmutzig grünlich und von den begleitenden 
gummöſen Beſtandteilen ziemlich hart, ſteif und glanzlos. 


139. Kann die Ramiéfaſer jo verarbeitet werden? 

Nein; höchſtens in der Seilerei zu Stricken, Gurten u. dgl. 
Um ſie ſpinnfähig zu erhalten, muß ſie, wie das Chinagras, 
cotoniſiert werden. i 


140. Wie geſchieht das? 

Ahnlich, wie beim Chinagras, durch ein ungemein um— 
ſtändliches, langwieriges und koſtſpieliges Verfahren, welches 
keineswegs glänzende Reſultate geliefert hat. Das Verfahren 


*) Nach einer privaten Mitteilung der „Erſten Deutſchen Ramié-Geſellſchaft“ 
haben alle im Frühjahr 1888 eingeſetzten etwa 2000 Ramié-Wurzeln im Monat 
April 1889 gekeimt; die Überwinterung iſt ſomit trotz der Strenge des ver— 
gangenen Winters vollſtändig gelungen. D. Verf. 
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bezweckt die Degummierung der Rohfaſer. In neuerer Zeit 
iſt man bemüht geweſen, auf Grund des Patents Schiefer 
auf einfachere Weiſe dieſen Zweck zu erreichen. 

141. Welche Eigenſchaften beſitzt die cotonifierte Ramié? 

Sie iſt 1 bis 2 m lang, und kommt in ihren Eigenſchaften 
dem cotoniſierten Chinagras ſo nahe, daß ſie von einzelnen 
Autoren (z. B. von v. Höhnel) für mit dem Chinagras identiſch 
angeſehen wird. 

142. Wozu wird Namie verarbeitet? 

Beſonders in Frankreich und England zu Geweben, welche 
unter dem Namen Grastuch, Neſſeltuch oder Ardee 
bekannt ſind, ſowie zu den entſprechenden Garnen. 


IX. Meſſel. 
143. Was iſt Neſſel? 


Die feine Baſtfaſer der bei uns heimiſchen und als Unkraut 
überall wachſenden Urtica dioica Z. 


144. Wie wird die Faſer gewonnen? 

In gleicher Weiſe wie bei der Ramié; doch macht auch 
hier die Befreiung der Faſer von den gummiartigen Stoffen, 
in welche die Faſern eingebettet ſind, die gleichen Schwierig— 
keiten, wie bei der Namie. 

145. Welche Eigenſchaften beſitzt die Neſſelfaſer? 

Sie zeichnet ſich durch Weichheit und Feinheit aus, iſt 
aber von geringerer Länge und geringerem Glanz als das 
Chinagras; im übrigen vereinigt ſie in ſich die vorzüglichen 
Eigenſchaften der Baſtfaſern und der Baumwolle und wird, 
ſobald eine allgemein anwendbare Methode der Iſolierung 
des Spinnſtoffs gefunden ſein wird, zu den wertvollſten 
Texrtilfaſern gehören. 

146. Wie verarbeitet man die Neſſelfaſer? 

Auf ähnliche Weiſe, wie Chinagras und Ramié; es werden 
in beſchränktem Umfange Garne und Gewebe daraus hergeſtellt. 
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X. Kokosfaſer oder Coir. 
147. Was iſt Coir? 
Die Gefäßbündel der Mittelfruchtſchicht der Kokosnuß, 
Cocos nueifera I., welche in großen Mengen aus Ceylon 
und Oſtindien nach Europa kommt. 


148. Wie gewinnt man die Faſern? 

Die Fruchtrinde wird in Waſſer aufgeweicht, geſpült, 
getrocknet und dann ſo lange geklopft, bis ſie in die Faſern 
zerfällt. 

149. Welche Eigenſchaften beſitzt die Kokosfaſer? 

Sie iſt rotbraun, 30 em lang, ſehr feſt und elaſtiſch, 
gleichzeitig aber auch ſpröde, ſehr widerſtandsfähig gegen 
Waſſer, ſehr leicht, ziemlich rauh und grob. 

150. Wie wird Coir verarbeitet? 

Die Faſer wird zunächſt durch Hecheln zerteilt und dann 
gewöhnlich mit Baumwolle zuſammen, ſelten für ſich allein, 
zu Matten, Tauen, Seilen ꝛc. verarbeitet. Da die Kokosfaſer 
zum Spinnen zu kurz iſt, wird ſie entweder mit Baumwolle, 
oder auch die Baumwolle mit Kokosfaſer umſponnen. Das 
Verſpinnen geſchieht meiſt am Produktionsorte ſelbſt, ſo daß 
die Kokosfaſer meiſt als Garn nach Europa gelangt, wo ſie 
zu Teppichen oder Kokos⸗Plüſch verarbeitet wird. 


XI. Manillahanf. 

151. Was iſt Manillahanf? 

Ein Faſerſtoff der auf den Philippinen heimiſchen Pflanze 
Musa textilis Nees. 

152. Wie wird die Faſer gewonnen? 

Die Stämme werden gefällt, von den Blättern befreit, in 
ſchmale 5 bis 8 em breite Längsſtreifen geſchnitten, die dann 
noch friſch ſo lange geſchabt werden müſſen, bis die Faſern 
freigelegt ſind. Die Arbeit muß innerhalb eines Tages 
vollzogen werden, weil der Saft die Faſern rotfärben würde 
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(Gerbſäure). Die getrockneten und geklopften Faſern ſortiert 
man in: 1. Bandala, die von den äußeren Stammteilen 
kommenden, gröbſten und kräftigſten, zu Seilerarbeiten 
beſtimmten Faſern; 2. Lupis, die Faſern der mittleren 
Stammteile und 3. Tupoz, die der innerſten Region, die 
zugleich die feinſten und ſchwächſten ſind. Ein Stamm liefert 
0.5 kg Faſern (Semler, „Die tropiſche Agrikultur“ 1888). 


153. Welche Eigenſchaften hat der Manillahanf? 

Die grobe Faſer iſt gegen 7 m, die feinere 1 bis 2 m 
lang; fie iſt etwas ſteif, ſehr zähe, glänzend, gelblich- bis 
bräunlichweiß und meiſtens ſo glatt und gleichmäßig im Ver— 
laufe, daß der Vergleich dieſer Faſer mit einem langen, mäßig 
ſtarken Haar nicht unpaſſend erſcheint. Manillahanf iſt 
verholzt und beſteht aus Baſtfaſern, N und 
Gefäßen. 

154. Wozu wird Manillahanf verarbeitet? 

Lupis und Tupoz dienen für die heimiſchen Webereien; 
das Gewebe aus gröberen Faſern heißt Guimara. Feinere 
Qualitäten gehen nach Frankreich, wo ſie zu Shawls und 
Frauenhüten verarbeitet werden. Der Manillahanf des 
Welthandels gilt für die Seilerartikel als das beſte Roh- 
material: Schiffstaue (die britiſche Marine darf nur ſolche 
aus Manillahanf gebrauchen !), Netze, Schnüre, Matten, 
Packdecken find die häufigſten daraus gefertigten Seiler- 
waren. Die Manillahanftaue ſind ſehr haltbar, zugfeſt und 
verhältnismäßig leicht. 


XII. Sonſtige Geſpinſtfaſern. 
155. Welche Geſpinſtfaſern ſind ſonſt noch von Intereſſe? 
Neuſeeländiſcher Flachs, Aloshanf, Bombayhanf, Sunn— 
hanf, Ananashanf, Pitahanf, Vegetabiliſche Seide. 
156. Was iſt über den neuſeeländiſchen Flachs zu bemerken? 
Dieſes Faſermaterial beſteht aus den Gefäßbündeln der 
Blätter von Phormium tenax, einer zur Familie der Liliaceen 
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gehörigen, in Neuſeeland heimiſchen, und in Neuſüdwales, 
Mauritius, Britiſch Oſtindien und Natal gebauten Pflanze. 
Die Blätter werden mit Waſſer und Alkalien ausgelaugt, 
und die Faſern zerteilt; dieſe ſind unſerem Hanf ähnlich, 
aber härter, ſteifer und rauher. Der neuſeeländiſche Flachs iſt 
ſehr feſt und eignet ſich zu Geweben, Seilerarbeit und Gurten. 


157. Was iſt vom Aloöéhanf zu berichten? 

Aloshanf (nicht zu verwechſeln mit der Agavefaſer) iſt 
die ſchöne, 25 bis 50 em lange, weiche, weiße, glänzende und 
geſchmeidige Spinnfaſer der in Oſtindien heimiſchen, von 
hier aus aber auch nach Weſtindien und anderen Tropen- 
ländern verpflanzten Alo& perfoliata Thunb. Die Faſer 
wird zu Seilen, aber auch zu Geweben (Alostuch) verarbeitet. 


158. Was iſt vom Bombay⸗ oder Gambohanf zu berichten? 

Er iſt die Baſtfaſer aus dem Holze der zur Familie der 
Malvaceen gehörigen, in Indien heimiſchen und daſelbſt im 
größten Maßſtabe angebauten Pflanze Hibiscus cannabinus. 
Die techniſche Faſer iſt weißlich mit einem Stich ins Grau— 
gelbe, und glänzt nur wenig; ſie iſt von ſehr ungleicher 
Länge und kommt an Weichheit und Geſchmeidigkeit dem 
Flachs am nächſten. Gambohanf wird in der Hauptſache zu 
Tauen verarbeitet; er könnte aber ſehr wohl eine der vor— 
züglichſten Spinnfaſern ſein, wenn in Indien auf ſeine 
Iſolierung die nötige Sorgfalt verwendet würde. 

159. Was iſt vom Sunnhanf oder Bengalhanf zu ſagen? 

Er iſt die Baſtfaſer der zu den Papilionaceen gehörigen 
und in Oſtindien heimiſchen Crotalaria juncea. Die techniſche 
Faſer iſt blaßgelblich, lebhaft glänzend und ſehr geſchmeidig, 
dem Flachs an Feinheit nahekommend. Er wird zu Bind— 
faden, Tauen und dgl. verwendet, neuerdings aber auch zu 
feineren Geweben verarbeitet. 


160. Was iſt vom Ananashanf zu ſagen? 
Er iſt die Baſtfaſer der Blätter der zur Familie der 
Bromeliaceen gehörigen und in Guyana heimiſchen Bromelia 
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Karatas I., iſt weißlich, etwas glänzend, ungefähr 1 m lang, 
kommt im Ausſehen dem Manillahanf ſehr nahe, iſt jedoch 
etwas gröber und ſteifer, minder feſt, und ziemlich glatt. 
Die zu uns kommenden gröberen Sorten von Ananashanf 
werden zu Bindfaden, Schnüren und Seilen verarbeitet; aus 
den feineren Sorten werden in Braſilien und Weſtindien 
allerlei Gewebe, ſogar feine Muſſeline, gewebt. 


161. Was iſt über den Pitahanf zu bemerken? 

Er iſt die Blattfaſer der zu den Amaryllideen gehörigen, 
in Weſtindien heimiſchen Agave americana und anderer 
Arten (A. vivipara, A. mexicana); er iſt gelblichweiß, ſelten 
länger als Manillahanf. Er wird vorwiegend zu Seiler— 
arbeiten benutzt, welche wegen ihrer Leichtigkeit auf Waſſer 
ſchwimmen. 

162. Was iſt Vegetabiliſche Seide? 

Mit dieſem Namen werden eine Anzahl Faſern von 
Pflanzen der verſchiedenſten Abſtammung bezeichnet. Es ſind 
durchgängig Samenhaare (wie die Baumwolle) von gelblicher 
bis weißer Farbe und mehr oder minder ſtarkem Seiden⸗ 
glanz. Ihrer Anwendung zum Verſpinnen ſteht jedoch der 
Mangel an Weichheit entgegen; ſie geben beim Verſpinnen 
brüchige Gewebe, und es iſt bisher noch nicht gelungen, ſie 
in denjenigen Zuſtand von Weichheit, Geſchmeidigkeit und 
Elaſtizität überzuführen, welchen ſie als Spinnfaſern haben 
müßten. Die beſte, aber noch ſehr ſelten verwendete Pflanzen— 
ſeide beſteht aus den Samenhaaren von Beaumontia grandi- 
flora Wall., einer in Indien heimischen Apocynacee. Dieſe 
Pflanzenſeide iſt rein weiß, von prächtigem Seidenglanz und 
kann ſich an Stärke und Geſchmeidigkeit mit der Baummoll- 
faſer meſſen; ſie wird in Indien verſponnen und zu feinen 
Stoffen verwebt, welche neuerdings auch auf dem europäiſchen 
Markt Eingang finden. Die gewöhnlich im Handel befind— 
liche vegetabiliſche Seide ſtammt aber nicht von dieſer Pflanze, 
ſondern von Asclepias curassavica und Calotropis gigantea, 
erſtere weſtindiſcher, letztere oſtindiſcher Abſtammung. 
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163. Iſt hiermit die Zahl der Geſpinſtfaſern erſchöpft? 
Keineswegs. Es giebt noch eine große Anzahl ſolcher, 


welche aber für die europäiſche Textilinduſtrie nur unter— 
geordnete oder gar keine Bedeutung haben. Hier mögen nur 
noch einige mit Namen, Abſtammung und Heimat ohne 
weitere Beſchreibung einfach aufgezählt ſein. 


. Yuccafajer von Yucea gloriosa, Oſtafrika. 
. Sanjevieriafafer von Sansevieria zeylanica, Tropiſches 


Afrika. 


. Abelmojchusfafer von Abelmoschus eseulentus, Indien. 
„Siſalhanf von Agave Sisatana, Zentral-Amerika. 
„Urenafaſer von Urena lobata, Indien. 

. Wollbaumwolle von Bombax Ceiba, Braſilien. 
Mahothanf von Hibiscus digitatus, Guyana. 

. Sidafafer von Sida retusa, Indien. 

. Yereumfajer von Calotropis procera, Indien. 
Jertifaſer von Marsdenia tenacissima, Indien. 
Marawalifaſer von Cordia angustifolia, Indien. 

. Guerduifafer von Cordia Rothii, Indien. 

. Bandanusfafer von Pandanus odoratissimus, Braſilien. 
. Biajjavefafer von Attalea funifera, Braſilien. 
Kapokfaſer von Eriodendron anfraetuosum, Sumdainfeln. 
Gommutifafer von Arenga saccharifera, Cochinchina. 
Palmyrafaſer von Borassus flabelliformis, Braſilien. 
„Neſſelflachfaſer von Boehmeria candicans, Oſtindien. 
„Neilgherryneſſel von Urtica heterophylla, Oſtindien. 

. Bolafajer von Hibiscus tiliaceus, Oſtindien. 
Muſafaſer von Malachra ovata, Martinique. 
„Roafaſer von Pipturus argenteus, Tahiti. 

. Adanfoniafafer von Adansonia digitata, Tropiſches 


Afrika. 


Guazumafaſer von Guazuma tomentosa, Guadeloupe. 
Heliconienflachs von Heliconia caraibaea, Guadeloupe. 
26. 


Ixtlefaſer von Agave Ixtle, Mexiko, und noch eine große 


Anzahl neuerer, wofür beſtimmte Namen noch nicht exiſtieren. 


Sweiter Abfchnitt, 


Spinnerei: Das Verſpinnen der Jaſern. 


I. Wollſpinnerei. 


164. Wird alle Wolle einheitlich verſponnen? 

Nein; die zu Tuchen beſtimmte Streichwolle (vgl. Fr. 20) 
von kurzem Stapel wird auf Streichgarn, die zu Kamm— 
garnſtoffen beſtimmte Wolle von langem Stapel wird auf 
Kammgarn verarbeitet. Dadurch ergeben ſich zwei durchaus 
verſchiedene Methoden der Wollſpinnerei: Streichgarn— 
ſpinnerei und Kammgarnſpinnerei. 


A. Streichgarnſpinnerei. 

165. Wie wird die ſpinnfertige Streichwolle zum Verſpinnen 
vorbereitet? . 

Durch das Offnen. Dieſes geſchieht mit Hilfe des 
Reißwolfs, einer Maſchine, die in Fig. 36 veranſchaulicht 
iſt. Der Hauptbeſtandteil iſt der mit Stahlzähnen beſetzte 
Tambour; die Zuführung erfolgt durch zwei von einander 
unabhängig betriebene Cylinder, von denen der obere, ſelbſt 
bei Zuführung ſehr dicker Wollſchichten, ſich beliebig heben 
kann, ohne außer Betrieb zu kommen. Unter dem Tambour 
befindet ſich ein eiſernes Sieb, über demſelben eine Holzhaube, 
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welche zum Aufklappen und Abheben eingerichtet iſt. Der 
Zuführtiſch beſteht in einem endloſen Tuche. Statt des 
Reißwolfs kann auch der Spiral-Reiß- und Klopfwolf 


ı 


N urn 


Reißwolf. 


Fig. 36. 


verwendet werden (Fig. 37 S. 66), deſſen Hauptbeſtandteil 

eine Spiralwalze iſt und bei dem das Offnen vorn durch 

einen kleinen Tambour, das Ausklopfen und Miſchen des 
Ganswindt, Spinnerei ꝛc. 3. Aufl. 5 
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Materials hinten durch eiſerne Klöppel erfolgt. Rechter— 
hand der Spirale iſt der Zuführtiſch angebracht; die Weiter— 
beförderung der durch die Zähne der Spirale geöffneten 
Wolle nach dem hintern Teil der Maſchine erfolgt durch 
paſſend geformte Flügelbleche. Oberſeits iſt die Spiralwalze 
durch eine Klappe gedeckt, unterhalb befindet ſich ein Sieb 
zum Durchlaſſen des Staubes, welcher mit Hilfe eines 
Ventilators abgeſaugt wird. Bei klettenreichen Wollen muß 
vor dem weiteren Verarbeiten auch noch ein Entkletten 
ſtattfinden. 


166. Was ſind Kletten? 

Mechaniſche Verunreinigungen pflanzlicher Herkunft, wie 
Holzteilchen, Strohſchnitzel, Überrefte von Gras und ähnliche 
pflanzliche Fragmente. Beſonders die ſüdamerikaniſchen 
Wollen ſind reich an ſolchen Beimengungen und bedürfen 
allemal eines Entklettens vermittelſt des Klettenwolfs. 


167. Wie iſt ein Klettenwolf beſchaffen? 

Er iſt ein Wolf, beſtehend aus einer Hauptwalze (Fig. 38 
S. 68), welche von einem Syſtem von verſchiedenen Walzen 
umgeben iſt, die teils glatt, teils mit Bürſten verſehen ſind; 
auf die Hauptwalze wird die Wolle aufgeſchlagen, während 
die anderen Walzen die flockigen Knäuel und Kletten nach 
einander abſchlagen. Er enthält ferner eine Schlagwalzen— 
Einrichtung zum Offnen der Wolle und einen Ventilator 
zum Abſaugen des Staubes. Die Zuführung wird durch 
eine Stachelwalze mit Tambour zum Offnen der Wolle 
bewirkt. Die entklettete Wolle wird durch eine Abbürſtwalze 
in ein vertieftes durchlöchertes Drahtſieb geführt und der 
Staub durch den Ventilator abgeſaugt. 


168. Kann dann die Wolle verſponnen werden? 

Nein. Sie wird erſt noch auf dem Olwolf (Fig. 39 
S. 69) eingefettet oder eingeſchmolzen, um ſie für die weiteren 
Operationen geſchmeidiger zu machen. Der Hauptbeſtandteil 
des Olwolfs iſt der Schmelzapparat, beſtehend aus zwei 
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Gefäßen, das eine für Ol, das andere für Waſſer (die Figur 
zeigt uns das vordere der beiden), einem durch Wechſelräder 
regulierbaren Ausfluß, um mit einem größeren oder geringeren 
Prozentſatz Ol und Waſſer ſchmelzen zu können, und einer 
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Bürſte zur gleichmäßigen Verteilung der Schmelze in Staub— 
form über die Wolle. Die Zuführung zu dem mit Stahl- 
ſpitzen beſetzten Tambour erfolgt durch zwei Cylinder und 
eine vor dieſen über dem Lattentuche befindliche Druck— 
walze. Der Weg, den die Wolle zurücklegt, iſt aus der 
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Olwolf. 


Fig. 39. 
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Abbildung deutlich erſichtlich. Dann kommt die eingefettete 
Wolle auf den Krempelwolf (Fig. 40), eine Maſchine zum 
Reinigen, Offnen und gleichmäßigen Verteilen verſchiedener 
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Wollmiſchun gen. Der wichtigſte Teil derſelben iſt der TZamı- 
bour, welcher mit engſtehenden harten Stahlſtiften beſetzt iſt; 
unter dem Tambour befindet ſich das (in der Abbildung 
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punktierte) eiſerne Sieb, über demſelben eine feſte Holzhaube; 
die Maſchine ſelbſt gleicht einer Krempel; ſie iſt mit drei Paar 
Arbeiter- und Wenderwalzen verſehen, welche jedoch ſtatt der 
Krempelbeſchläge mit ſtarken eingeſchlagenen Haken verſehen 
ſind, welche in einer Anzahl von Kreiſen um die Walzen 
ſtehen, und beſitzt einen Abnehmer (Volant), welcher als 
Auswurfwalze dient. Die Zuführung erfolgt durch eine 
Klaviermulde mit Muldencylinder, zwei Cylinder vor der 
Mulde und Stopfwalze darüber; die Cylinder ſind mit 
Zähnen beſetzt, der Muldencylinder iſt geriffelt. Der Tam— 
bour macht 120 Touren in der Minute. Nach dieſer 
Operation iſt die Wolle zum Krempeln geeignet und gelangt 
zunächſt auf die Vorkrempel. 

169. Wie ſind die Vorkrempeln eingerichtet? 

Wollkrempeln, deren zwei, gemeinhin drei verſchiedene zu 
einem Aſſortiment gehören, werden unterſchieden in Reiß— 
krempel (Vorkrempel), Feinkrempel und Vorſpinnkrempel. 
Die Reißkrempel (Fig. 41) enthält einen Tambour. Von 


Fig. 41. Vorkrempel. 


einer Seite her wird mittels Zuführtuchs die Wolle durch 
den Vorreißer dem Tambour zugeführt, der die Wolle unter 
wechſelndem Abgeben an die Arbeiter- und Wiederempfangen 
durch die Wender- oder Schnellwalzen bearbeitet. Eine ſehr 
ſchnell rotierende, mit langen Kratzen bezogene Walze hebt 
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die Wolle dann aus den Kratzen des Tambours heraus, ſo 
daß ſie an den Abnehmer oder Peigneur übergehen kann, 
von dem ſie ein Kamm mit raſcher Oscillation als Vließ 
abtrennt und an die Trommel abgiebt. 
170. Was ſind Kratzen? 
Lederblätter, welche dicht mit Drahtſpitzen o beſetzt ſind 
(Fig. 42). Man hat verſchiedene Sorten Kratzen, die ſich 
teils nach der Feinheit des Drahtes 
u richten, teils nach der Form des 
Leders, das bald in 20 bis 60 mm 
8 II breiten Bändern 50 bis 100 cm 
lang angewendet wird, bald als 
Fig. 42. N ſchmales Band. mzeigt den Beſchlag 
des Kratzendeckels, n den des Tam— 
bours. Auf dem Gegeneinanderführen ſolcher mit Häkchen 
verſehener Flächen (Kratzen, Karden) beruht das ganze 
Syſtem des Krempelns oder Kardens. 
171. Haben die Cylinder der Krempeln gleichen Beſchlag? 
Nein. Der Abnehmer trägt in der Regel feinere Kratzen, 
als der Tambour. Außerdem wird der Tambour mit breiten 
Kratzenblättern beſchlagen, der Abnehmer aber mit ſchmalem 
Kratzenband ſpiralförmig und dicht oder auch kreisförmig 


umwunden. 172. Wie geſchieht die Be⸗ 
ſchickung der Krempeln? 
Durch eine beſondere 
Speiſevorrichtung, meiſt 
verbunden mit einem 
Klettenreinigungsapparat, 
beſtehend aus Klettenwalze 
mit Klettenmeſſern. Der⸗ 
artige ſelbſtthätige Apparate 
ſind in den letzten Jahren 
mehrfach patentiert. Solche 
Speiſeapparate faſſen mittels Haken ein Quantum Wolle 
und führen es weiter, während der Überſchuß durch Schlag— 


Fig. 43. Selbſtaufleger. 
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walzen abgeſchlagen wird. Apparate dieſer Art ſind von 
Lemaire, Bramwell und C. Bohle konſtruiert worden. Der 
zurzeit gebräuchlichſte Apparat dieſer Art iſt der patentierte 
Selbſtaufleger, Syſtem Bolette (Fig. 43). 

173. Wie iſt die Feinkrempel eingerichtet? 

Abgeſehen davon, daß die Feinkrempel keine Kletten— 
vorrichtung, aber einen feineren Beſchlag hat, als die Vor— 
krempel, unterſcheidet ſich dieſelbe noch dadurch von der 
Vorkrempel, daß erſtens meiſtens die Zahl der Wender und 
Arbeiter größer iſt (Fig. 44) und daß zweitens an Stelle 


0 Er Fig. 44. geinkrempel. 


des Abnehmers zwei ſogenannte Bandwalzen 
vorhanden ſind, die nicht ſpiralförmig mit 
Bandkratzen bezogen ſind, ſondern mit ein— 
zelnen Kratzenblättern, die um die Peripherie 
des Kreiſes herumgehen und in Zwiſchenräu— 
men, die ſich bei beiden Walzen wechſelſeitig er- 
gänzen, angebracht ſind (Fig. 44 b). Das von 
der Feinkrempel kommende Vorgeſpinſt wird Sin. 44 b. 
Vließ genannt. Solche Krempeln find von Vandwalzen. 
der Sächſiſchen Maſchinenfabrik, von Martin, Bede u. a. gebaut. 
174. Was wird durch die Feinkrempel bezweckt? 
Die Einleitung der Fadenbildung, welche auf der dann 
folgenden Vorſpinnkrempel oder Continue durch 
eine feinere Beſchlagnummer noch erhöht wird. 
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175. Wie ſind die Vorſpinnkrempeln eingerichtet? 
Sie haben eine noch feinere Beſchlagnummer, als die Fein⸗ 
krempeln. Überdies hat der Peigneur Beſchlag auf der ganzen 


Fig. 45. Vorſpinnkrempel. 


Breite. Die Vorſpinnkrempel (Fig. 45) bezweckt die weitere 
Fadenbildung mit fortgeſetzter Benutzung von Walzen mit 
Krempelbeſchlag. Der Kamm für jede Bandwalze trennt 
Lockenbändervließe ab, welche durch Würgelſyſteme, bei denen 
die obere Walze ſich hin- und herſchiebt und dreht und das 
über die untere Walze geſpannte Leder ebenfalls fortſchreitet 
unter ſeitlichen Verſchiebungen, zu Wulſten gedreht werden. 


176. Welche Umdrehungsgeſchwindigkeiten ſind bei der Fein⸗ 
krempel anzunehmen? 
Die große Trommel 
läuft in der Min. etwa 100 mal um bei 80 em Durchm. 
Der Arbeiter a5, „ ꝶ 7 
der Wender . „ % 
die Schnellwalze, „ „ „ „ „ ee 4 
die Bandwalzen 5 
laufen E A 9 


7 

: 
177. Wie ſichert man die Kratzen der Wollkrempeln vor dem 
Verbiegen? 


Zunächſt dadurch, daß man kurze Scherflocken mittels 
ſcharfer Bürſten in die Kratzen eintreibt, dann durch die 
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Stellung der Walzen in Zwiſchenräumen von einander, ſo 
daß man ein dünnes Stahlblech oder Kartenblatt bequem 
hindurchſchieben kann, endlich durch öfteres Schleifen der 
Kratzen mittels Hand- oder Maſchinenapparats; dieſe werden 
als Schleifmaſchinen für Arbeiter und Wender bezeichnet. 


178. Was geſchieht mit dem aus den Vorſpinnkrempeln 
kommenden Vorgeſpinſt? 

Es kommt entweder in ein Syſtem von drei Paaren von 
Streckcylindern, wobei man dem mittleren nur ſchwache 
Preſſung giebt und dadurch ein Einziehen der kürzeren 
Faſern in die längeren erreicht. Oder man läßt der auf der 
Vorſpinnkrempel eingeleiteten Fadenbildung direkt die fertige 
Garnbildung folgen, indem man das Vorgeſpinſt der Spinn- 
maſchine übergiebt. Oder man verfährt überhaupt nach den 
neueren Krempelſyſtemen. 


179. Was bezwecken die neueren Krempelſyſteme? 

Die Bildung des Flors, d. h. das Aufwickeln des Vließes 
oder Pelzes bis zu einer gewiſſen Dicke, und die Teilung 
dieſes Flors mittels beſonderer Apparate, entweder Riemchen⸗ 
teilapparate oder Florteiler. Bei dem Krempelſyſtem 
der Sächſiſchen Maſchinenfabrik zu Chemnitz wird das von 
der Feinkrempel kommende Vließ, wie es von dem Peigneur 
Fig. 46 kommt, auf ein Wickelgerüſt, den ſogenannten Pelz— 
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apparat, geführt, auf welchem ſich der Flor auf einem auf- 
und abgehenden endloſen Tuche in Lagen übereinanderlegt, 
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dann zerſchnitten 
und auf eine Rolle 
gewickelt, von welcher 
er einer Vorſpinn⸗ 
krempel mit Riem⸗ 
chenteilapparat über⸗ 
geben wird (Fig. 47). 
Bei den neueren 

Krempelſyſtemen 
wird daher die Fein⸗ 
krempel auch als 
Pelzkrempel be⸗— 
zeichnet. Oder es 
wird der Flor in 
Geſtalt eines 10 em 
breiten Bandes er⸗ 
zeugt und entweder 
mittels einer Vor— 
ſpinnkrempel mit 
Riemchenteilapparat 
oder mittels einer 
einriemigen onti- 
nue, Syſtem Bolette, 
geteilt. Ein ſolcher 
Riemchenteilap— 
parat wird durch 
den links vom Peig— 
neur des Vorſpinn⸗ 
krempels befindlichen 
Teil der Figur 47 
verſinnlicht. 

180. Was verſteht 
man unter einem Flor⸗ 
teiler? 

Jeden Apparat, 
welcher wie in Fig. 48 
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eine Zerteilung des Flors in Faſerbändchen erzielt. Ein 
ſolcher Apparat ſchließt ſich naturgemäß an die Vorſpinn— 
krempel an; mithin iſt auch der in Frage 179 genannte 
Riemchenteilapparat ein Florteiler. Der Erfinder des Flor— 
teilers iſt Ernſt Geßner in Aue. — Bei der Vorſpinn— 
krempel von Hellemanns wird die Teilung des Flors durch 
den eigentümlichen Beſchlag des Abnehmers bewirkt; dieſer 
Beſchlag beſteht nämlich aus zwei ſchmalen endloſen Kratzen— 
bändern, welche über zwei Leitwalzen in verſchiedener Richtung 
nach den Nitſchelwalzen, das find ſchmiedeeiſerne Rohre 
von 6.1 bis 7.2 em Durchmeſſer, geleitet werden. Die Flor— 


Fig. 48. Florteiler. 


teilung geſchieht hier alſo auf der Oberfläche des Abnehmers 
ſelbſt. — Ein anderer Apparat dieſer Art iſt der Stahl— 
bandflorteiler, Syſtem Bolette, der Sächſ. Maſchinenfabrik, 
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bei welchem die Faſerbändchen durch gemeinſame Be— 
rührung mit einem glatten Stahlband und einem bieg— 
ſamen Lederband geteilt werden und bei deren Trennung 
der Bewegung des Leders folgen. Ahnlich iſt der ver— 
beſſerte Florteiler für Vorſpinnkrempeln von 
Oscar Schimmel & Co. in Chemnitz (D. R.⸗P. Nr. 11682), 
welchen Fig. 48 b in Kombination mit der Vorſpinnkrempel 
ſelbſt im Geſamtbilde zeigt. 

181. Wie iſt die Spinnmaſchine eingerichtet? 

Die früher allgemein gebräuchliche Spinnmaſchine iſt, 
ſelbſt mit ihren Neuerungen und Verbeſſerungen, im Laufe 
der Zeit durch den Selfaktor völlig verdrängt worden. Die 
alte Streichgarnmaſchine mit Wagen, Preſſe und Faden— 
drehung mittels Schwungrades findet ſich höchſtens noch im 
Kleinbetriebe. Dagegen führt ſich in neueſter Zeit die Ring— 
ſpinnmaſchine oder Spinnſtuhl (Fig. 49) als ſelbſtändige 
Spinnmaſchine wieder ein. Dieſe wird mit Vorteil zum 
Spinnen von Ketten- und Zwirngarnen angewendet, ſie iſt 
doppelſeitig, hat 100 mm Spindelteilung, ſtarke, gut und 
leicht gehende Rabbetſpindeln, Ringe von 2“ engl. — 50.s mm 
lichter Weite und 210 mm Ringlattenhub; erzeugt Spulen 
von 45 mm äußerem Durchmeſſer und 210 mm Länge auf 
große Blechpfeifen, iſt mit einem patentierten Fadenſpannungs⸗ 
regulator — D. R.-P. Nr. 19891 —, welcher die Spannung 
des in der Verſtreckung begriffenen Fadenſtückes auf die ein⸗ 
fachſte und zuverläſſigſte Weiſe ausgleicht, wodurch Faden— 
brüche ſo viel als möglich vermieden werden, und mit einer 
Einrichtung — D. R.⸗P. Nr. 39278 — verſehen, welche, 
nachdem die Spule einen im voraus beſtimmten Füllungs— 
grad erreicht hat, die fadenführende Ringlatte in die Anfangs- 
ſtellung zurückführt und danach die ganze Maſchine außer 
Betrieb ſetzt. 

182. Was iſt ein Streichgarnſelfaktor? 

Eine Feinſpinnmaſchine nach Art des Baumwollſelfaktors, 
doch mit dem Unterſchiede, daß als Einlieferung an Stelle 
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Vorſpinnkrempel mit Florteiler (Geſamtanſicht). 


Fig. 48 b. 


80 


Magee eee ee anplounmmdldung *67 DIE 


P 


SZ 


12 
bf 


= 


= 


AB £ 3 5 2 
=; 4 7 5 


. 


ss 2 
7 


ZZ 


= 


DR 
Tara: 1a 


Zweiter Abſchnitt. Spinnerei: Das Verſpinnen der Faſern. 


7‘ } 


eee 


— — — 


r 
S tere + 
een 


— 
— 
8 


Wollſpinnerei. 81 


des Streckwerks eine Cylinderanordnung angebracht iſt. Es 
werden Streichgarnſelfaktors mit Seitenbetrieb und ſolche mit 
Mittelbetrieb gebaut. Fig. 50 (S. 82) zeigt einen Selfaktor der 
Sächſiſchen Maſchinenfabrik in Chemnitz, Fig. 51 (S. 83) einen 
ſolchen neuerer Konſtruktion der Firma Schimmel & Co. in 
Chemnitz. 


183. Welche Maſchinen gehören ſonſt noch zur Streichgarn— 
ſpinnerei? 

Zwirnmaſchinen verſchiedener Syſteme; ſie finden An— 
wendung in allen Fällen, wo es ſich um Erzeugung von 
Wollgarn für Strickgarn, zu Nähgarn, zur Wirkerei, vielfach 
auch zur Weberei handelt. Beſonders werden Waterzwirn— 
maſchinen und Ringzwirnmaſchinen angewendet. (Vgl. Ans 
hang zur Spinnerei.) 


B. Kamm garnſpinnerei. 

184. Wie wird die Kammwolle bearbeitet? 

Sie wird gleichfalls gewaſchen, getrocknet, durch Klopfen 
und Entkletten geöffnet und von einem Syſtem von Krempeln 
bearbeitet. Die Bearbeitung der Kammwolle erfordert aber 
größere Sorgfalt, als die der Streichwolle, um die Länge 
des Stapels zu erhalten und ein Zerreißen der Haare zu 
verhindern. 


185. Auf welche Arbeiten verteilt ſich die Kammgarnſpinnerei? 
Auf das Krempeln, Doublieren, Strecken, Kämmen, 
Plätten, Vorſpinnen, Feinſpinnen. 


186. Was iſt über das Krempeln der Baumwolle zu bemerken? 
Die Kammgarnkrempeln unterſcheiden ſich von den Krem— 
peln für Streichgarne weſentlich dadurch, daß alle Cylinder, 
ſowohl Tambours, wie Zuführ-, Arbeiter- und Wender- 
walzen, als auch der Peigneur mit feinen Stahlſpitzen 
(Kammzähnen) beſetzt ſind. Oft beſitzen die Kammgarn— 
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Fig. 50. Streichgarnſelfaktor der Sächſiſchen Maſchinenfabrik. 
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krempeln einen Avanttrain, d. h. vor dem Haupttambour 
mit Wendern und Arbeitern einen kleinen Tambour, gleichfalls 
mit Arbeitern und Wendern und einer Übertragswalze zum 
Haupttambour. Eine ſolche Krempel iſt die von Schlum— 
berger & Co. gebaute. 


187. Wie iſt die Schlumbergerſche Kammgarnkrempel beſchaffen? 

Von einem Zuführtiſche gelangt die Kammwolle zwiſchen 
zwei kleinen Walzen hindurch an eine dritte Walze, welche 
zuſammen mit einer Meſſerwalze und einer Mulde den 
Entklettungs apparat bilden; nach dem Entkletten gelangt 
die Wolle durch den erſten Wender an den Vortambour, 
welcher mit drei Arbeitern und drei Wendern verſehen iſt. 
Die bisher genannten Maſchinenteile bilden den Avanttrain. 
Durch den Haupttambour mit je vier Arbeitern und 
Wendern, ſowie einem Volant gelangt die Wolle ſchließlich 
zum Peigneur, auf dem ſich die Vließbildung vollzieht. 
Dieſes Vließ wird durch einen Hacker losgelöst und in einen 
Trichter geſchoben, von dem es, zu einem Bande vereinigt, 
durch zwei Walzen zum Wickelapparat gelangt und dort auf— 
gewickelt wird. 


188. Was bezeichnet man als Volant? 


Dasjenige Organ der Krempel, welches die Aufgabe hat, 
die Faſern des Spinnmaterials, welche beim Kämmen gegen 
die Arbeiter in den Beſchlag des Tambours hineingedrückt 
wurden, aus dieſem wieder zu heben und an die Beſchlag— 
ſpitzen zu bringen, damit ſie vom Peigneur leicht aufgenommen 
werden können. Die Umfangsgeſchwindigkeit des Volants 
muß daher größer ſein, als die des Tambours, ſo daß der— 
ſelbe die am ſchnellſten laufende Walze der Krempel iſt. 
Dadurch entſteht zugleich ein ſtarker Luftſtrom, welcher die 
Faſern mit fortreißt und als ſog. Flug ſowohl ſeitlich hinaus, 
als auch nach der Mitte der Krempel zu treibt und ſo bewirkt, 
daß bei Pelzkrempeln die Pelze und bei Vorſpinnkrempeln 
die Vorgarnfäden ſeitlich ſchwächer und in der Mitte ſtärker 
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werden, daß aber zugleich ein Verluſt an Faſermaterial 
und eine ſchädliche Wirkung auf benachbarte Maſchinen 
ſtattfindet. 


189. Wie iſt dieſem übelſtande abzuhelfen? 


Die Firma Oscar Schimmel & Co. in Chemnitz hat 
für dieſen Zweck eine Volanthülle konſtruiert, einen Blech— 


Fig. 52. Volanthülle: Geſamtanſicht. 


mantel 7, (Fig. 52), welcher aus zwei durch Charnier ec ver— 
bundenen Teilen beſteht; der hintere Teil, welcher gegen 
den letzten Arbeiter zu liegt, wird zu beiden Seiten mittels 
durch ihren rauhen Rand leicht zu löſender Schrauben h 
(Fig. 53) in der Nähe des Charniers c auf der Scheibe 8 
befeſtigt und iſt an ſeinem Ende von den federnden Klemmern 
f gehalten. Die innerhalb des Blechmantels verbleibende 
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Luft entweicht durch einen in dem Teile “ angebrachten Schlitz 
p (Fig. 52), welcher durch ein feines Drahtnetz gedeckt wird. 
Beim Austritt aus p trifft der Luftſtrom auf den Blech— 
kaſten k, welcher den Raum zwiſchen Volant und dem letzten 
Arbeiter auf dem Tambour ausfüllt und dem Luftſtrom eine 
andere Richtung giebt. Dadurch, daß dieſer Kaſten auf der 


Fig. 53. Volanthülle: Durchſchnitt. 


Hülle “ verſtellbar iſt, wird der von dem Volant herrührende 
Flug völlig vermieden und die Gleichmäßigkeit des gelieferten 
Flors eine faſt abſolute. 


190. Was iſt über das Doublieren und Strecken zu jagen? 

Die beiden Operationen, welche faſt ſtets in Verbindung 
mit einander vorgenommen werden, bezwecken das Vereinigen 
zweier oder mehrer Vließbänder zu einem, zugleich ver— 
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bunden mit einem Ausziehen derſelben zum Zwecke der 
Gleichmäßigkeit in der Stärke und der Verteilung der Faſern 
an den einzelnen Teilen der Bänder. Dies geſchieht mit 
Hilfe von Doublierſtrecken. 

191. Was ſind Doublierſtrecken? 

Maſchinen mit mehreren einfachen Walzenpaaren, und 
zwar je ein paar Hinter-, Nadel-, Vorder- und Wickelwalzen, 
welche unter ſich eine verſchiedene Umdrehungsgeſchwindigkeit 
haben. Durch dieſe ungleichen Geſchwindigkeiten muß ſich 
das Band ausdehnen, womit zugleich ein Parallelſtrecken der 
Faſern verbunden iſt. Fig. 54 zeigt eine ſolche Doublierſtrecke 
mit drei Walzenpaaren abe und a“ b' c“. Zwei Bänder 


| 


Fig. 54. Doublierſtrecke. 


(in der Abbildung unten links) läßt man zuſammen über den 
Tiſch d in eine Spalte gehen und ebenſo durch die Streck— 
walzen. Nach ihrem Austritt werden ſie durch den Trichter 
f und von den Zugwalzen g in einen Becher! geleitet. Die 
unteren Walzen find geriffelt; die oberen haben Pergament— 
bezug und werden durch Gewichte h h niedergedrückt. Von 
der Doublierſtrecke kommt das doublierte und geſtreckte Vließ 
auf die Doubliermaſchine. 

192. Welchen Zweck verfolgen die Doubliermaſchinen? 

Sie ſetzen das Doublieren und Strecken in erhöhtem Maße 
fort und wickeln den fertigen Flor auf eine Spule. Die 
Doublierung erfolgt zweimalig. Die Eintrittswalzen, welche 
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alle Bänder mit gleichmäßiger Spannung erfaſſen und fort- 
ziehen, bewirken eine gleichmäßige Streckung; ſchließlich wird 
das doublierte Vließ aufgewickelt und durch eine Hebelvor— 
richtung, welche der Richtung des Aufwickelns entgegen wirkt, 
ein nochmaliges Strecken bewirkt. 


193. Was wird durch das Kämmen bezweckt? 

Sowohl die Gleichrichtung und Anordnung der einzelnen 
Wollhaare, als namentlich ein Herauskämmen aller kurzen 
Faſern (Kämmlinge) und Unreinigkeiten und ein Reinkämmen 
ſowohl der Mitte, wie der beiden Enden (Bärte). Das 
geſchieht, nach vorherigem Einfetten der Kammwolle, mit 
Hilfe der Kämmmaſchine. 

194. Wie ſind die Kämmmaſchinen gebaut? 

Es giebt Kämmmaſchinen verſchiedener Syſteme; der 
Hauptbeſtandteil aller dieſer Maſchinen iſt der Ringkamm, 
ein Tambour, welcher mit acht Reihen von Kammzähnen in 
verſchiedenem Nadelabſtand beſetzt iſt, und 40 bis 50 Touren 
macht. Die Zuführung geſchieht durch einen eigenen aus zwei 
ſchließbaren Kämmen beſtehenden Speiſeapparat, welcher 
gegen die Kammwalze oscilliert. Beim Auskämmen des 
vorderen Teiles eines Faſerbündels faßt die Zange den Kamm; 
beim Offnen der Zange wird der Vorſtechkamm angeſteckt. 
Zum Abnehmen des gekämmten Materials dient ein zweiter 
oscillierender Apparat, beſtehend aus geriffelten Walzen, 
welche die Fahne zum Auskämmen des Hinterendes feſthalten. 
Die Ausbeute an gekämmter Wolle und der Abgang von 
Kämmlingen hängt von dem Abſtande des Walzenauszug- 
apparats von der Kammwalze ab. 

Die hier beſchriebene iſt die Kämmmaſchine von Heil— 
mann; Maſchinen anderer Syſteme ſind die von Holden, 
Nobel, Little & Eaſtwood und von Liſter, Lohren uta. 


195. Was geſchieht mit dem ſo erhaltenen Kammbande? 


Es wird einer weiteren Behandlung in der Liſſeuſe oder 
Plättmaſchine unterworfen. 
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196. Was bezeichnet man als Liſſeuſe? 

Die Behandlung auf der Liſſeuſe bezweckt die Entfernung 
der letzten Spur einer Kräuſelung, ſowie die Beſeitigung des 
Oles und ein Auswaſchen des Zuges, ſodann ein Plätten 
mittels eines Syſtems von heißen kupfernen Trockencylindern 
unter gleichzeitiger Streckung. Daher beſteht eine Liſſeuſe aus 
einem Wickelgeſtell mit vier Spulen, an welchen das Kamm— 
band durch Leitwalzen in das Waſchgefäß, welches ein 
Seifenbad enthält, geleitet wird; hier geht die Entfettung 
vor ſich; von hier gelangt es über Führungscylinder in 
einen höher gelegenen Spülbottich, welcher Waſſer von 35 
bis 36° R. enthält, und dann über Preßwalzenpaare durch 
eine Reihe von Dampfcylinderwalzen, um ſchließlich wieder 
aufgehaſpelt zu werden. 


197. Was iſt über das Vorſpinnen zu ſagen? 

Der Zug, wie er aus der Liſſeuſe kommt, wird nochmals 
doubliert, geſtreckt und mittels Würgelwalzen in Vorgeſpinſt 
verwandelt, in ähnlicher Weiſe, wie bei Streichgarn. Er 
kommt dann auf die Vorſpinnmaſchine. Am meiſten wird 
jetzt der Flyer oder die Spindelbank zum Vorſpinnen benutzt. 

198. Wie iſt die Spindelbank konſtruiert? 

Die Spindelbank Fig. 55 (S. 90) beſteht im weſentlichen 
in einem Streckwerk B und einem Spulapparat mit Drehwerk C. 
Beim Austritt aus dem Streckwerk gelangt das Band, welches 
durch das Strecken ſchon eine bedeutende Feinheit erlangt 
hat, an ein Spulſyſtem, welches vertikale (ſelten horizontal 
liegende) Spindeln b, auf welchen die Spulen e ſtecken, 
bilden. Das Band tritt in die Höhlung des oberen Spindel— 
endes ein, geht durch den hohlen Arm d des Führers und 
tritt am Ende desſelben aus, indem der Preßarm e den 
Faden an die Spule e drückt. Die Spindeln werden durch 
koniſche Zahnräder bewegt, die von einer gemeinſamen Be— 
triebswelle ihre Bewegung erhalten in C. — Der Umlauf 
der Spindel bewirkt die Drehung des Geſpinſtes und durch 
differierende Drehung der Spule und Spindel wird das 
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Aufwickeln des Fadens bewirkt. Die Schnelligkeit der 
Spindel iſt oft 600 bis 1200 Umdrehungen per Minute 
und ſtets konſtant, die der Spule aber von der Veränderung 


Fig. 55. Flyer. 


ihres Umfangs durch das Aufnehmen des Geſpinſtes abhängig. 
Die Aufwindung auf die Spule wird durch ein ſog. 
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Differentialradſyſtem geregelt, indem dasſelbe darauf hin— 
wirkt, daß die Spulenbewegung ſich proportional der An— 
füllung der Spule verlangſamt. — In der Regel befinden 
ſich am Flyer zwei Reihen Spindeln und daher zwei Reihen 
Bandſpulen aa, zuweilen aber auch vier. 

199. Bewirkt die Anwendung eines Flyers bereits ein genügen— 
des Ausziehen des Bandes zu Vorſpinnfäden? 

Nein; man macht gewöhnlich von drei verſchiedenen Flyern 
Gebrauch, Grob-, Mittel- und Feinflyer, wovon immer der 
folgende das Produkt des vorhergehenden weiterauszieht und 
verſpinnt. 

200. Wie geſchieht ſchließlich das Feinſpinnen? 

Das Feinſpinnen des Kammwollvorgeſpinſtes geſchieht 
auf ganz ähnlichen Maſchinen, wie das Feinſpinnen der 
Baumwolle, und zwar mittels Watermaſchine, Mule— 
maſchine und Selfaktors, woſelbſt dieſe auch ausführlich 
beſchrieben ſind. Die Feinſpinnmaſchinen liefern dann das 
fertige, glänzende, feine, glatte Kammgarn. 

201. Giebt es außer dem eben beſchriebenen deutſchen Syſteme 
der Kammwollbearbeitung noch andere Syſteme? 

Ja; das engliſche, das franzöſiſche und ein zweites deutſches 
Syſtem. 

202. Wodurch unterſcheiden ſich dieſe Syſteme? 

Das engliſche Syſtem iſt nur für lange Wolle anwendbar. 
Nacheinander werden benutzt: die Anſtückemaſchine, drei 
Strecken, ein Fertigſtuhl, die Vorſpinnmaſchine und ſchließlich 
die Feinſpinnmaſchine; — alle Maſchinen ſind nach Art der 
Watermaſchinen gebaut. 

Das franzöſiſche Syſtem enthält eine Doubliermaſchine, 
den Entfilzer, nachdem die Entfettungsmaſchine durch ſtarken 
Druck zweier Cylinder das Ol aus den Bändern herausgepreßt, 
eine Strecke die wieder getrockneten Bänder vielfach doubliert 
hat, — die Drehmaſchine, welche Stricke liefert, die, nachdem 
fie zwei Stunden lang in einem verſchloſſenen Gefäß Waſſer— 
dämpfen von 45 R. ausgeſetzt waren, aufgedreht und je zwei 
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Zöpfe doubliert und in Bänder verwandelt, von einem neuen 
Entfilzer nochmals doubliert und nochmals verdreifacht 
geſtreckt werden, wobei ſich wieder drei Bänder vereinigen, 
und endlich durch Würgelwalzen zu grobem Vorgeſpinſt 
verarbeitet werden. Das grobe Vorgeſpinſt wird dann den 
Flyern übergeben und weiter vorgeſponnen, endlich von der 
Mulemaſchine reſp. dem Selfaktor feingeſponnen. 


203. Wie werden Halbkammgarne fabriziert? 

Zur Verfertigung von Halbkammgarnen bedient man ſich 
der kurzen Kammwolle, die eine Bearbeitung faſt ganz wie 
die Streichwolle zuläßt, indem man Strecken einſchaltet und 
dämpft. 


204. Wozu wird denn Halbkammgarn verwendet? 
Zu Strick- und Strumpfgarn (Sayettengarn). 


205. Was nennt man Melangen, ſowohl bei Kammgarn als 
Streichgarn? 

Garne, die durch Vermiſchung von Teilen vorher gefärbter 
Wolle mit weißer Wolle hergeſtellt ſind. Man bereitet ſo 
eigentliche Miſchfarben in grauen und bräunlichen Nuancen, 
oder dunkle oder helle Gründe mit Sprenkelungen in lebhaften 
Farben ꝛc. Dieſe Fabrikation ſetzt eine ſehr ſorgfältige Ver— 
miſchung der beiden benutzten Farben voraus, die auf den 
Krempeln und Strecken geſchieht, zuvor ſchon in den ſog. 
Miſchwölfen. 

206. Was nennt man Vigogne? 

Urſprünglich bezeichnete Vigogne Geſpinſte aus dem Haar 
des Bicuna (Peru). Heute begreift der Name eine Spezialität 
der Spinnerei, welche ſich der Wolle und Baumwolle im 
Gemiſch als Rohſtoffes bedient. Die beiden Materien werden 
zuſammengemiſcht, was teils im Wolf, teils erſt auf den 
Krempeln geſchieht, und ähnlich wie Streichgarn verarbeitet 
auf Krempeln, Vorſpinnapparaten und Spinnmaſchinen. Die 
Numerierung folgt dem im internationalen Syſtem verein— 
barten Prinzipe (vgl. Frage 213). 
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C. Kunſtwollenſpinnerei. 

207. Was verſteht man unter Kunſtwolle? 

Wollfaſern, welche aus Wolllumpen mit Hilfe von 
Maſchinen oder aus gemiſchten Lumpen mit Hilfe chemiſcher 
Prozeſſe wiedergewonnen werden. Kunſtwolle iſt alſo keine 
künſtliche Wolle, ſondern natürliche, gebrauchte, wieder— 
gewonnene Wolle. Man unterſcheidet dabei Shoddy, 
Mungo und Extraktwolle, und zwar heißt Mungo das 
kurzfaſerige Material aus Tuch- und anderen Walkſtoffen, 
Shoddy iſt das Material aus Stricklumpen, Kammwoll— 
ſtoffen ꝛc., alſo das langhaarige. 


208. Wie geſchieht das Auslöſen der Kunſtwolle? 

Die Lumpen werden ſortiert, zerſchnitten, von Nähten 
getrennt, auf Wölfen zerriſſen, ſodann auf der Drouſette 
behandelt, wo die mitgeriſſenen Gewebeſtückchen heraus— 
geleſen werden. Fig. 56 (S. 94) zeigt einen Mungo- und 
Shoddywolf der Firma Oscar Schimmel & Co. 


209. Was iſt Extraktwolle? 

Die aus halbwollenen Geweben mit Hilfe chemiſcher 
Mittel wiedergewonnene Wolle, wobei die vegetabiliſche 
Faſer zerſtört wird. Dieſer Vorgang wird Karboniſation 
genannt. 

210. Wie verfährt man bei der Karboniſation? 

Es giebt verſchiedene Methoden; man behandelt die durch 
einen Reißwolf zerriſſenen Lumpen mit einer verdünnten 
ein⸗ bis zweiproz. Schwefelſäure, entfernt einen Teil der 
Säure durch Zentrifugieren und trocknet die Maſſe in 
Trockenkammern auf Herden bei annähernd 80 R. Statt 
der verdünnten Schwefelſäure kann auch verdünnte Salzſäure 
angewendet werden. Das Karboniſieren mit Chloraluminium 
iſt neuerdings wieder verlaſſen. Dagegen wendet man in 
neueſter Zeit mit großem Erfolg Salzſäuregas zum Kar— 
boniſieren an und zwar bei einer zwiſchen 80° und 90° R. 
liegenden Temperatur. Nach beendigtem Karboniſieren wird 
die Wolle getrocknet und nach dem Trocknen auf einem Klopf— 
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wolf und anderen Reinigungsmaſchinen der letzte Reſt der 
vegetabiliſchen Faſer entfernt. 


211. Wie wird die Kunſtwolle verſponnen? 

Mit Hilfe von Krempeln wie Streichgarn unter Ver⸗ 
ſchung mit guter Wolle in Menge von 25 bis 80%. 
g. 57 (S. 95) zeigt eine Kunſtwollkrempel der Firma 
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Wollſpinnerei. 


Kunſtwollkrempel. 


Fig. 57. 
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Oscar Schimmel & Co. Das Vorgeſpinſt wird mit 
Cylinderfeinſpinnmaſchinen und Selfaktors, auch auf Water— 
continueſpinnern (Martin) verſponnen. Es werden meiſtens 
nur die Nrn. 0.5—6 hergeſtellt. — Die Aufmachung ent— 
ſpricht der Streichgarnſpinnerei. 


212. Wie ſortiert man die Wollgarne? 
Streichgarn in Fett roh⸗ Kette 
1 gewaſchenſ weiß S Au) Webgarne 
7 Wende Strickgarne 
J gezwirnt 5 
Kammgarn hartes roh⸗ Kette 
n weiches weiß u Webgarne 
1 u, Strickgarne (Zephyr) 
5 Melangen ws Zephyr). 
Vigognegarn in Fett [Kette 
i nee S 720 Webgarne 
5 Melangen) Strickgarne. 
Kunſtwollgarn in Fett rohweiß] Schuß 
5 Unterſchuß | Kette e 
5 Melangen Strickgarne. 
(Schußgarn iſt vorherrſchend.) 


213. Wie numeriert man Wollgarne? 

Der Kongreß für einheitliche Garnnumerierung hat folgen— 
des beſtimmt: Die Feinheitsnummer iſt die Zahl von Metern, 
welche zur Erfüllung der Gewichtseinheit von 1 gr not— 
wendig iſt. Hiernach iſt die Nummer der reziproke Wert 
der Gewichtszahl von 1000 m Garnlänge in Kilogrammen. 
Z. B. erhält ein Garn, welches auf 1 kg Gewicht 5000 m 
mißt, die Garnnummer 5, ein ſolches, welches 50000 m 
mißt, die Nummer 50 und ſo fort. Man gelangt zur 
Garnnummer, wenn man mit der Anzahl Grammen, 
welche 1000 m des Garnes wiegen, in die Zahl 1000 
dividiert. — Für Kammgarn gilt auch heute noch neben 
dieſer internationalen Aufmachung die alte franzöſiſche 
Titrierung 720 m = 500 gr. 


rng 
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214. Wie rechnet man die alte deutſche Garunumerierung in 
die neue einheitliche um und umgekehrt? 

Um die alte deutſche Garnnummer in die neue inter— 
nationale umzuwandeln, multipliziert man die alte deutſche 
Nummer mit 11 und dividiert das Produkt durch 7; ſo 
erhält man z. B. für die alten Nummern: 

N 118 2 22 


Ne — — 3. 
7 7 14 
55 
662 a — 15. 
7 0 
11 * 21 
212 7 — 33 u. ſ. f. 


Umgekehrt muß man bei Umrechnung der neueren Garn— 


nummer in die alte deutſche mit 7 multiplizieren und durch 


11 dividieren; z. B. neue Nummern: 


8 35 
C 
5 11 11 ® 
1 
112 — — 
11 00 
50 4 7 350 
= — — — — — — 1. 4. 
50 f 51 3s u, f f 


II. Seidenſpinnerei. 


215. Welches Rohmaterial wird in der Seidenſpinnerei verwendet? 

Die geſamte beim Abhaſpeln der Cocons ſich ergebende 
Flockſeide (Frage 51), ferner die Überreſte der abgehaſpelten 
Cocons, die Abfälle beim Zwirnen, beſchädigte, geplatzte 
oder angefaulte und Doppelcocons (Frage 52). Dieſes 
geſamte Material wird als Florettmaterial, und der 
Zweig der Spinnerei, welcher dieſes Material verarbeitet, 
als Florettſeidenſpinnerei bezeichnet. 


216. Wie wird das Florettmaterial zum Verſpinnen vorbereitet? 


Es wird vor allen Dingen ſortiert und zwar werden die 
Flockſeide und die beſſeren Cocons, ſowie die Zwirnereiabfälle 


Ganswindt, Spinnerei ꝛc. 3. Aufl. 7 
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von den Überreſten der abgehafpelten Cocons und den 
geringeren oder angefaulten Cocons getrennt. Letztere läßt 
man, ehe man ſie mit dem beſſern Material weiter verarbeitet, 
einen Fäulnisprozeß durchmachen. 

217. Wie geſchieht das? 

Das geringere Rohmaterial wird mit warmem Waſſer 
beſpritzt in Lattenkäſten bis zu 10 Kubikmeter Inhalt gethan, 
mit einem Deckel verſchloſſen und in zementierte Gruben 
derart eingeſenkt, daß zwiſchen Kaſten- und Grubenwandung 
überall ein freier Spielraum von 10 bis 12 em bleibt. 
Dann wird das Ganze mittels Dampfrohrs auf 40 bis 50 R. 
erwärmt und unter Erhaltung auf dieſer Temperatur der 
Fäulnis ausgeſetzt. Dieſe iſt je nach der Beſchaffenheit des 
Rohmaterials in drei bis ſieben Tagen beendet. Gegen 
Ende des Prozeſſes wird die Temperatur auf 25 bis 30 R. 
ermäßigt. Das gefaulte Material wird ſodann wie das 
beſſere, nicht gefaulte weiter behandelt. 

218. Was geſchieht mit dem beſſeren Rohmaterial? 

Es kommt direkt in die Warmwaſchmaſchine. Dieſe 
Maſchine hat einige Ahnlichkeit mit einer Stampfwalke, in- 
dem eine Anzahl muldenförmig abgeplatteter Stampffüße, 
welche durch einen Excenterhub in Bewegung geſetzt werden, 
das Material in einem mit einer warmen Seifenlauge gefüllten 
Keſſel zwei bis fünf Minuten lang bearbeiten. Durch dieſe 
Operation wird ein Degummieren und die Freilegung des 
Seidenfaſermaterials bewirkt. Von der Warmwaſchmaſchine 
gelangt das Material dann auf die Kaltwaſſerwaſch— 
maſchine, welche ähnlich wie die Warmwaſchmaſchine, nur 
größer und kräftiger gebaut iſt, und auf welcher die Seide 
je nach Bedarf ein- bis dreimal mit Waſſer kalt gewaſchen 
wird. Die beſondere Form der Stampffüße verbürgt dabei 
eine ſchonende Behandlung des Materials. 


219. Wie wird die gewaſchene Rohſeide weiter behandelt? 
Sie wird mit einer Zentrifuge entwäſſert und auf Herden 
in Trockenſtuben getrocknet. Beſſere Florettſeide kommt als— 
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dann, nach zuvorigem Einfetten mit Ol oder Seife, direkt 
auf die Fillingmaſchine. Geringeres Florettmaterial aber 
wird erſt noch einem Offnungsprozeſſe unterworfen und zwar 
auf der Dreſchmaſchine. Eine horizontale Tiſchplatte 
dreht ſich um ihre eigene Achſe; auf der Platte liegt das zu 
öffnende Material und wird durch lederne Dreſchriemen, 
welche auf einem endloſen Hauptriemen ſitzen, thatſächlich 
gedroſchen. Dann wird ſie mit Seife oder Ol angefeuchtet, 
gepreßt, einige Zeit hindurch liegen gelaſſen und kommt nach 
gleichmäßigem Durchdringen der Feuchtigkeit zur Filling— 
maſchine. 

220. Welchen Zweck verfolgt die Fillingmaſchine? 

Die Fillingmaſchine iſt als eine Seidenkrempel zu betrachten. 
Die Zuführung zum Tambour geſchieht durch zwei endloſe 
Zuführtücher mit kammartigen Zähnen; haben ſich dieſelben 
hinreichend gefüllt, ſo wird der Überſchuß durch feinzähnige 
Arbeiter- und Wenderwalzen zwiſchen je zwei Zähnen zu 
einem Vließ ausgebreitet. Dieſes wird in der Mitte durch— 
ſchnitten und gelangt in dieſer Form auf die Dreſſingmaſchine. 

221. Was iſt über die Dreſſingmaſchine zu bemerken? 

Die Dreſſingmaſchine iſt eine Seidenkämmmaſchine, 
auf welcher die von der Fillingmaſchine kommenden Bärte 
mittels Karden gekämmt werden. Die Bärte werden mittels 
hölzerner Klammern und Klammerſchrauben in paſſender 
Weiſe auf dem Rahmen der Kämmmaſchine befeſtigt und 
dann mittels der an einem Tuche ohne Ende befindlichen 
Kämme ausgekämmt. Auch bei der Dreſſingmaſchine iſt der 
horizontale Rahmen um ſeine Vertikalachſe drehbar, ſo daß 
bei einer Drehung um 180° die Bärte auch in entgegen— 
geſetzter Richtung ausgekämmt werden können. 

222. Was geſchieht weiter mit der gekämmten Seide? 

Sie gelangt in die Vorſpinnmaſchine, wozu man die 
Anlegemaſchine, die Wattenmaſchine, die Bandmaſchine und 
die Vorſpinnmaſchine rechnet. Von dieſen hat die Anlege— 
maſchine die Aufgabe, auf ihrem Tambour die Seidenwatte 
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zu bilden, die Wattenmaſchine hat die Watte zu ſtrecken, 
die Bandmaſchine die Wattenbänder zu doublieren und zu 
ſtrecken, und die Vorſpinnmaſchine (Spindelbank, Flyer) 
die Teilung des Flors und das weitere Ausziehen und 
Drehen, ſowie das Aufwinden des fertigen Vorgeſpinſtes 
auf Spulen zu beſorgen. 

Überhaupt ſind die Operationen der Florettſeidenſpinnerei 
vom Kämmen ab denen der Kammgarnſpinnerei ſehr ähnlich, 
da ſie auf den gleichen Vorausſetzungen beruhen. 


223. Was folgt auf das Vorſpinnen? 

Das Feinſpinnen. Dieſes geſchieht auf eigenen Water— 
ſpinnmaſchinen für Seide. Das fertige Feingeſpinſt führt 
dann die Namen Florettſeide, Chappe, Gellet, Crescentin ꝛc. 


224. Was iſt betreffs der Numerierung von Seidengarn zu 
bemerken? 

Die Garnnummer beſagt, wievielmal die Einheit von 
1000 m in 1 kg Florettſeide enthalten iſt; es iſt, wenn 

1000 m = 1 kg find, die Garnnummer Nr. 1 

2000 1 5 82 

3000 „ „ „„ ; N 


225. Was geſchieht mit den Abfällen der Florettſeidenſpinnerei? 

Sie werden als Rohmaterial in der Bouretteſpinnerei 
verwendet, und es wird daraus ein Seidengarn hergeſtellt, 
welches zur Florettſeide in dem gleichen Verhältniſſe ſteht, 
wie bei Wollgarnen die Streichwolle zur Kammwolle. 


226. Was verſteht man unter Kunſtſeidenſpinnerei? 


Eine von Grothe & Heller vorgeſchlagene Methode der 
Wiedergewinnung der Seide aus ſeidenen Lumpen durch 
Herauskratzen und nochmaliges Verarbeiten der Seide. 


227. Was bezeichnet man als Gregegeſpinſt? 
Ein Garn, welches aus ſeidenen Coconfäden Wee um 
welche feinſte Kammwolle herumgeſponnen iſt. 
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III. Baumwollenſpinnerei. 
A. Vorarbeiten zum Verſpinnen der Baumwolle. 


228. Wie wird die Baumwolle in der Spinnerei behandelt? 

Da die feſte Verpackung die einzelnen Faſern der Baum— 
wolle ſehr feſt aneinanderdrückt und beim Transport Staub 
in die Zwiſchenräume eindringt, ſo iſt es nötig, die Baum— 
wolle zuerſt vom Staube zu reinigen und ſie gleichzeitig auf— 
zulockern. Dem Reinigen pflegt noch das Miſchen oder 
Gattieren vorherzugehen, zum Zwecke der Erzielung gleich— 
mäßigen Garnes: man nimmt gleichzeitig 15 bis 20 Ballen 
in Arbeit, teilt jeden Ballen möglichſt gleichmäßig, und miſcht 
entſprechende Teile mit der Vorſicht zuſammen, daß man das 
Miſchen von Baumwollen von gar zu verſchiedenen Längen 
und Dicken vermeidet. 

229. Wie geſchieht das Reinigen? 

Dasſelbe wird durch Schlagen der Baumwolle, welche auf 
einen mit Schnüren überſpannten Rahmen gelegt iſt, bewirkt, 
indem durch die Elaſtizität der Schnüre die Baumwolle 
geſchwenkt und ausgeſtäubt wird. Hierfür hat man auch 
ſog. Klopfmaſchinen konſtruiert. Statt oder nach dieſer 
Arbeit bringt man die Baumwolle auf den Schlagwolf. 
Dieſer beſteht aus einem oder zwei mit Holz- oder Eiſenzähnen 
beſetzten Cylindern, die ſich in einem ebenfalls mit Zähnen 
ausgekleideten Gehäuſe drehen und bei ihrer Bewegung mit 
den Zähnen ineinandergreifen. In der Fig. 3 S. 12 ſind 
aa die Cylinder; bb find Drahtſiebe, durch welche der 
Staub in den Raum unter der Maſchine fällt; e iſt das 
Gehäuſe; d das Einführloch; e das Ausſpeieloch. 

230. Giebt es noch andere Maſchinen mit der Wirkung des 
Wolfes? 

Ja. Solche Maſchinen ſind unter dem Namen Willow 
oder Zausler und Offner in Gebrauch. In England 
geſchieht das Reinigen und Offnen vielfach auch mit Dampf 
und zwar in einem drehbaren, zu / mit Baumwolle gefüllten 
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Cylinder bei 11/2 Atmoſphären Überdruck während einiger 
Minuten. 


231. Wie iſt der Willow oder Zausler eingerichtet? 

Er iſt eine Trommel von 1.2 m Länge und 1 m Durchmeſſer; 
nach 40 Umdrehungen hält ein ſelbſtthätiger Ausrücker die 
Maſchine an. Der Willow wird nur für gröbere Wollen 
und nur zum Entfernen gröberer Unreinigkeiten verwendet; 
für beſſere Wollen verwendet man den Offner. 


Fig. 58. Vertikaler Baumwollöffner. 


232. Wie iſt der Offner beſchaffen? 

In Europa werden vornehmlich zwei Syſteme angewendet, 
der Offner von Crighton und der von Taylor Lang. Bei 
erſterem (Fig. 58) tritt die Baumwolle ohne Cylinder— 
zuführung durch einen ſeitlichen Kanal in den Hauptcylinder, in 
welchem eine vertikale, mit Horizontalſcheiben beſetzte Welle 
ſich dreht; auf dieſen Scheiben befinden ſich ſpiralig geſtellte 
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Naſen, welche die Baumwolle durch ein Rohr auf eine 
Siebtrommel und einen Abnehmetiſch leiten. — Der Offner 
von Taylor Lang hat als Hauptbeſtandteil einen Tambour, 
welcher mit 12 Reihen Naſen beſetzt iſt und 500 Touren 
in der Minute macht. Die Zuführung geſchieht durch Speiſe— 
walzen; der durch den Reinigungsprozeß erzeugte Staub 
wird durch einen Ventilator abgeſaugt. 


233. Wie wird die Baumwolle weiter behandelt? 


Nach dem Reinigen, Wolfen und Offnen wird die Baum— 
wolle auf den Batteur oder die Flackmaſchine gebracht. 


Fig. 59. Batteur. 


234. Wie iſt der Batteur konſtruiert? 

Durch ein Einführtuch ohne Ende e (Fig. 59) wird die 
Baumwolle in ein Cylindergehäuſe durch die Einziehwalzen e 
gebracht, in welchem an einer Welle befeſtigt ſich rahmen— 
förmige Flügel oder Schläger a drehen, die Baumwolle 
erfaſſen, umherſchleudern und ſo auflockern und entſtäuben, 
endlich aber dieſelbe auf ein Fortführtuch ohne Ende d werfen. 
Dieſes Tuch führt die Baumwolle unter einer ſiebförmigen 
Trommel g durch, welche die Baumwolle zuſammendrückt 
und an ſich ſaugt, ſomit nicht allein den Staub mittels eines 
in ihrem Innern ſich ſchnell bewegenden Ventilators heraus— 
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zieht, ſondern auch die Faſern zu einer Art von Vließwatte 
vereinigt. Zwei geriefte Speiſewalzen f leiten die Baum— 
wolle ſodann in den zweiten Schlägercylinder b, wo die 
Baumwolle geſchlagen und endlich auf das dritte Tuch oder 
den Tiſch 1 geworfen wird, von wo ſie weggenommen wird. 
Während der Operation ſorgen zwei Ventilatoren h |, der 
eine über der Siebwalze, der andere unter dem zweiten 
Schläger, für Luftzug und Entfernung des Staubes, wozu 
die Offnungen K k und das Rohr über dem Schläger bei— 
tragen. Bei der neueſten Konſtruktion des Batteurs hat 
man zwei Cylinder mit Schlägern unmittelbar hintereinander 
angebracht. Auch hat man die Maſchine noch dadurch ver— 
vollkommnet, daß man dieſelbe mit dem Patentſpeiſe— 
regulator von Lord Brothers verbindet. 


235. Wendet man mehrere Batteurs nacheinander an? 

In der Regel zwei. Der erſte iſt der oben beſchriebene, 
der zweite, die ſog. Wattenmaſchine (Batteur etaleur), ent⸗ 
hält den Schläger e (Fig. 60), welcher nur loſe auf 
die durch das Tuch b und die Zuführvorrichtung xyz ein— 
geführte Baumwolle wirkt. Die geſchlagene Baumwolle 
wird von den Siebcylindern dd angeſaugt, durch welche der 
Ventilator w jtarf Luft anzieht. Der Boden e des Gehäuſes 
zwiſchen dem Schläger e und den Siebtrommeln d iſt beweg— 
lich zum Abwerfen des abfallenden Schmutzes und der 
Samenkerne. Die Siebeylinder verdichten zwiſchen ſich die 
Baumwolle zu einer Art Watte, die von dem Abführapparat 
der Walze i und Fingermulde k, dann dem zweiten Schläger 
o zugeführt wird u. ſ. f. Durch die Siebböden n m fällt 
der Staub ab. 


236. Iſt damit die Arbeit des Schlagens vollendet? 

In neuerer Zeit hat man die Batteurs noch weiter fort— 
gebildet und läßt dieſelben (in einer dritten Maſchine) die 
Baumwolle zu Watte vereinigen. Eine ſolche Maſchine ſtellt 
Fig. 61 (S. 106) dar (Finish Lap Machine). Darin werden 
die Watten der vorigen Maſchine ce e vorgelegt auf das 
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Zuführtuch a. Die Zuführwalzen b b bringen das Material 
in den Schläger d. Das Gehäuſe desſelben enthält unten 
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Fig. 60. Wattenmaſchine. 


das verſtellbare Gitter e zum Durchlaſſen des Schmutzes. 
Die Baumwolle wird nun voran geſchnellt und von den 
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Fig. 61. Finish Lap Machine. 
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Siebtrommeln hg angeſaugt, durch welche der Ventilator w 
Luft zieht. Die gebildete Watte zwiſchen h und g wird von 
den Cylindern i erfaßt und den Walzen k m n überliefert, 


welche die Watte verdichten und über o nach dem Aufwickel— 


cylinder g bringen, welcher von pp gehalten und umgedreht 
wird. Im Boden des Gehäuſes zwiſchen d und gh iſt ein 
Schmutzkaſten f angebracht unter dem Gitter, der geleert 
werden kann, wie punktiert angedeutet. 


237. Was folgt nun den beſchriebenen Operationen? 


Die Baumwolle wird den Kratzmaſchinen übergeben, welche 
die Faſern zunächſt trennen und parallel legen ſollen. 


238. Wie ſind Kratz⸗ oder Krempel⸗ oder Kardenmaſchinen 
eingerichtet? 

Im allgemeinen beſtehen die Krempelmaſchinen aus einer 
Anzahl kleinerer Walzen, die mit jog. Kratzen (vgl. Fr. 170) 
bezogen und um eine größere Trommel herum aufgeſtellt 
ſind, ſo daß ſich die Kratzenſpitzen faſt berühren, — oder aus 
einer großen Trommel in einem Gehäuſe, welches innen mit 
Kratzen bezogen iſt. Mit der großen Trommel iſt ſtets eine 
kleinere aufgeſtellt, welche von der erſteren das Faſermaterial 
abnimmt. Der eine Teil dieſer Walzen hat die Faſern feſt— 
zuhalten, während der andere Teil in ſchnellerer Bewegung 
die Faſern gerade zu richten und gleichmäßig anzuordnen 
ſtrebt. Es arbeiten ſtets mehrere Krempeln hintereinander 
und in Zuſammenwirkung. Die erſte nennt man Vorkarde. 

Die Vorkarden beſtehen aus folgenden Stücken: 1. aus einem 
großen Cylinder (Tambour) A (Fig 62 S. 108), welcher ſich 
in einem Gehäuſe bb befindet. Dieſes Gehäuſe beſteht aus 
mehreren einzelnen Brettern, die ſich herausnehmen laſſen 
und auf der Innenſeite mit Kratzen ausgekleidet ſind (Kratzen— 
deckel), wie auch der Tambour mit Kratzen beſchlagen iſt. Von 
einem Gehäuſe ohne Kratzen überdeckt liegt vor dem Tambour 
ein kleinerer Cylinder B (der Abnehmer oder die kleine 
Trommel), wie der Tambour mit Kratzen überzogen. — Die 


Baumwolle oder die Watte vom Batteur wird nun auf den 
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Einführtiſch a gelegt und von dort durch die Speiſewalzen C 
in das Gehäuſe geführt. Dort ergreift der Tambour dieſelbe 
und nimmt ſie mit. Durch die Mitwirkung der Kratzen im 
Kratzendeckel richten ſich die einzelnen Baumwollfaſern gleich. 
Der kleine Tambour nimmt ſodann die Baumwolle von dem 
großen Tambour ab. Ein durch die excentriſche Scheibe x 
bewegter Kamm e trennt in raſchem Schlage die Baumwolle 
als zartes feines Vließ vom Abnehmer ab, welches Vließ 
mittels der Zugwalzen h durch einen Trichter gezogen wird, 
ſich dadurch bandförmig zuſammenlegt und in den Becher I 
fällt. 
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Fig. 62. 559 


239. Greifen die Kratzen des Tambours in die Kratzen des 
Abnehmers und des Kratzendeckels ein? 

Das würde ein gänzlicher und ſchneller Ruin ſein für die 
Beſchläge. Man läßt zwiſchen den Spitzen der einzelnen 
Kratzenwalzen einen Zwiſchenraum, ſo daß man Stahlblech 
oder ein Kartenblatt bequem hindurchſchieben kann. 


240. Wie verhalten ſich die Umdrehungsgeſchwindigkeiten der 
einzelnen Cylinder zu einander? 

Der Tambour macht bei etwa 1 m Durchmeſſer in einer 
Minute etwa 90 Umdrehungen, der Abnehmer dagegen bei 
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50 em Durchmeſſer nur drei Umgänge, höchſtens zehn. Der 
Kamm ſchlägt in derſelben Zeit etwa 200 bis 400 mal. 

241. Giebt es auch Baumwollkrempeln neueren Syſtems? 

Ja wohl. Eine ſolche beſteht aus einem Haupttambour, 
einem Peigneur, einem Vorreißer, einem oder zwei Speiſe— 
cylindern, einem Streckwerk oder zwei Calanderwalzen, 
mehreren Arbeitern und Wendern, einem Hacker und einem 
Kamm. 

242. Was geſchieht weiter mit dem Produkt der Vorkratz⸗ 
maſchine? 

Dasſelbe wird der Feinkratzmaſchine zur weiteren Be— 
arbeitung übergeben. — Jedoch folgt, wenn die Vorkratz— 
maſchine Bänder lieferte, zunächſt die Vereinigung derſelben 
auf der Lappingmaſchine zu einer zuſammenhängenden Watte. 


243. Wie iſt die Lappingmaſchine eingerichtet? 
Schon der Trichterapparat der Vorkratze, wie ihn Fig. 63 
zeigt, gehört zum Lappingapparat Fig. 64. Fig. 63 zeigt den 
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Fig. 63. Trichterapparat. Fig. 64. Lappingapparat. 


Eintritt der Bänder in den ſich ſchnell drehenden Trichter, 
aus welchem ſie durch die Walzen k herausgezogen, durch die 
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Röhre a geleitet in die Becher I fallen. — Die Bänder, die 
in den Bechern I ſich angeſammelt haben, werden dann zu 
einer Watte vereint, indem man je zwei Bänder auf einem 
endloſen Tuch à übereinanderlegt. Die Walzen b und e 
preſſen fie zuſammen und ſchließlich wickelt i die gebildete 
Watte auf. n, m, d, e find Betriebs- und Übertragungs- 
räder und Walzen. Man bedient ſich zu demſelben Zwecke 
auch noch anderer Vorrichtungen. Häufig iſt die Lapping⸗ 
maſchine durch eine Kanalleitung mit der Vorkrempel ver- 
bunden. 


244. Wie iſt die Feinkrempel beſchaffen? 

Die Einrichtung derſelben iſt dieſelbe, wie die der Vor— 
krempel. Es kann ein Teil des Kratzendeckels durch Kratz— 
walzen verſchiedener Dimenſion erſetzt ſein. Zunächſt tritt 
die Baumwolle durch die Speiſewalzen e (Fig. 65) an eine 
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Fig. 65. Feinkrempel. 


Vorwalze i (in der Regel mit groben Kratzen bezogen), von 
welcher ſie der Tambour empfängt. Im Bogen ſind über 
dem Tambour nach i drei größere und zwei kleine Walzen 
aufgeſtellt, die Arbeiter k, m, m und die Wender oder Schnell— 
walzen 11. Die Vorwalze i giebt die Baumwolle abwechſelnd 
an den Tambour und den Arbeiter K ab. Vom Tambour 
nehmen ſpäter die Arbeiter mm die Baumwolle in Empfang, 

während die Schnellwalzen 11 dieſelbe den Arbeitern ent— 


Baumwollenipinnerei. . 1 


reißen und, alſo gewendet, dem Tambour wieder überliefern, 
der ſie zuletzt dem Abnehmer B giebt, von welchem der 
Kamm e feine Vließbänder abtrennt, die durch die Trichter 
der Kanalleitung und die Walzen ), welche ſie ſtrecken, gezogen 
endlich in Becher fallen. 


245. Welche Umdrehungsgeſchwindigkeiten ſind bei dieſer 


Anordnung wirkſam? 
Durchm. 


Der Tambour A läuft in der Min. 100 mal um, bei 85 cm 
C V 
die Arbeiter K m m laufen in 1 Min. 4 „ „ „ 142 „ 
nr, e ee 3 
Der Kamm ſchlägt etwa 200 mal in der Minute an. Zwiſchen 
den Trichtern und den Abzugswalzen g ſchaltet man in der 
Regel das Streckwerk h ein. Die Feinkratze liefert ſtets 
Bänder. — Die Feinkratze iſt immer mit feineren Kratzen 
bezogen als die Vorkratze. Der Abnehmer iſt mit Bandkratzen 
beſchlagen. 


246. Wozu dient das eingeſchaltete Streckwerk? 


Dazu, die Bänder der Feinkratze zu ſtrecken, d. h. den— 
ſelben eine größere Gleichförmigkeit in Anhäufung und voll— 
kommneren Parallelismus der Faſern zu verleihen. 


247. Müſſen die Kratzen zeitweiſe gereinigt werden? 


Ja. Es geſchieht das teils mit der Hand, indem man auf 
ein Brettſtück mit Handgriff Kratzen aufnagelt und mit den— 
ſelben auf den Kratzen der Trommel und Walzen der Maſchine 
hinſtreicht, ſo daß dieſelben ein wenig ineinandergreifen. Jetzt 
ſind an den Karden meiſtens ſelbſtthätig wirkende Mechanis— 
men angebracht, welche von der Welle des Tambours aus 
betrieben das Ausſtreichen der Deckel beſorgen. Solche ſelbſt— 
thätige Reinigungsapparate für Baumwollkarden heißen 
Putzvolants; ein ſolcher Volant iſt unter dem Vorreißer 
angebracht, er muß dieſen, wie den Tambour, berühren und 
eine 10 bis 15% größere Umfangsgeſchwindigkeit als der 
Tambour haben; er iſt unten von einem engen Roſt umgeben, 
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welcher nur kurzen Flug und Unreinigkeit durchläßt und trägt 
ſo direkt zu einer Erſparnis bei, was bei der Reinigung der 
Karden mittels Hand nicht in demſelben Maße erreicht 
werden kann. Putzapparate dieſer und anderer Art ſind von 
Rieter, Reard, Higgins und Foß & Pevey konſtruiert. 

248. Wie werden die Kratzen geſchärft? 

Mit Hilfe von Handapparaten, vermöge deren man mit 
Schmirgel bedeckte Flächen gegen die Kratzen andrückt, während 
ſich die Walzen drehen. Auch hierfür hat man mechaniſch 
wirkende Apparate konſtruiert, z. B. Horsfalls wandernde 
Schleiftrommel, Dronsfields Schleifapparat. Auf der 
Rieterſchen Schleifvorrichtung können zwei Walzen und zwei 
Decken gleichzeitig geſchliffen werden. 


249. Hat man zur Gleichrichtung und Anordnung der Baum⸗ 
wollfaſern nur Maſchinen wie die beſchriebenen Krempeln konſtruiert 
und angewendet? 

Abgeſehen davon, daß dieſe Krempeln ſehr verſchieden 
angeordnet ſind, macht man nicht ſelten, beſonders zur 
Bearbeitung der langen Baumwollen, wie Sea Island, 
Auſtralien, und für hohe Nummern Gebrauch von der hierzu 
trefflich geeigneten Kämmmaſchine nach dem Syſtem 
Heilmann. Dieſelbe iſt Frage 194 (S. 88) näher 
beſchrieben. 

Für Baumwolle iſt bei der Heilmannſchen Ringkämm— 
maſchine die Zuführung eine etwas andere; ſie erfolgt hier 
mittels Kammwalzen. Ferner iſt der Tambour nur für ein 
Kämmen pro Umdrehung konſtruiert. Die Menge und 
Qualität des gelieferten Zuges hängt von der Größe der Zu— 
führung und dem Abſtand der Abzugswalzen ab. — Außer der 
Heilmannſchen Maſchine finden auch Maſchinen nach dem 
Syſtem Noble, Syſtem Hübner und Syſtem Imb Anwendung. 

250. Welche Operation folgt der Bearbeitung der Baumwolle 
auf den Krempeln? 

Zunächſt das Strecken und das Doublieren. Erſteres hat 
den Zweck, eine Parallellagerung der Faſern zu bewirken, 
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und iſt eine für lange Baumwollen ſehr wichtige Operation; 
das Doublieren hingegen bezweckt die Erzielung eines gleich— 
mäßig ſtarken Vorgeſpinſtes. 

251. Wie geſchieht das Strecken oder Laminieren? 

Mittels einer Maſchine, welche aus mehreren Streckwalzen— 
paaren beſteht, welche eine unter ſich verſchiedene Um— 
drehungsgeſchwindigkeit haben. Hat z. B. bei drei Walzen- 
paaren das erſte eine Umdrehungsgeſchwindigkeit — 1, Jo 
iſt die des zweiten Paares — 2 und die des dritten — 6, 
nur ſelten ſteigt ſie (bei Anwendung von vier Walzen— 
paaren) auf 8 bis höchſtens 10. Durch dieſe ungleiche Ge— 
ſchwindigkeit muß ſich erſichtlich das Band ausdehnen und 
gleichzeitig eine Parallellagerung der Faſern bewirkt werden. 
In großen Fabriken läßt man alle von Doublierſtrecken 
(vgl. Frage 191) kommenden Bänder in eine ſogenannte 
Kanalmaſchine gehen, welche als eine Doublierſtrecke für ſich 
zu betrachten iſt. Anderſeits leitet man die N und 
doublierten Bänder in ein Haupt-Streckwerk. 


252. Wie werden die geſtreckten Bänder behandelt? 

Das geſtreckte (und doublierte) Band, das vielleicht noch 
durch die Molettenvorrichtung (beſtehend aus einer Walze, die 
rundum eine etwa 5 mm breite Furche enthält, in welche die 
Erhöhung einer daraufgehenden Walze einpaßt und das Band 
in die Furche hineinpreßt) zuſammengepreßt iſt oder durch 
andere derartige Vorrichtungen verdichtet wurde, wird dann 
den Spinnmaſchinen übergeben. 


B. Das Vorſpinnen der Baumwolle. 

253. Wie wird das Vorſpinnen verrichtet? 

Durch Vorſpinnmaſchinen, welche dem Bande eine vor— 
läufige Drehung geben, die teilweiſe wieder verſchwindet, 
während ſie die Bänder bedeutend ſtrecken. 

254. Giebt es verſchiedene Arten Vorſpinnmaſchinen? 

Ja, und zwar unterſcheiden ſich dieſelben durch ihr Prin— 
zip, dem Bande eine mehr bleibende oder vorübergehende 
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Drehung zu geben. Zur erſten Art gehören: die Lanternen— 
bank, die Spulenmaſchine, die Köchlinmaſchine, der Flyer; 
zur zweiten Art: die Röhrenmaſchine, die Eclipsmaſchine 
und die Würgelmaſchine. Eine bleibende, aber ſehr unbe— 
deutende Drehung erteilt die Vorſpinnmule. 


255. Sind dieſe Vorſpinnmaſchinen alle gleich auwendbar? 

Nein: Die Mehrzahl dieſer Maſchinen iſt ſogar veraltet. 
Am meiſten wird jetzt der Flyer oder die Spindelbank 
zum Vorſpinnen benutzt. 


256. Was iſt über den Flyer zu bemerken? 

Der Flyer hat den Zweck, die auf den Streckwerken voll- 
zogene Streckung des Bandes weiter fortzuſetzen und gleich— 
zeitig dasſelbe zur Nachſtreckung geeignet zu machen. Der 
Flyer beſteht daher in der Hauptſache aus einem Streckwerk, 
einem Drehwerk und den Spulen. Im übrigen kann auf die 
Beſchreibung der Flyer bei der Kammgarnſpinnerei verwieſen 
werden (Frage 198). Über die Flyer-Dimenſionen giebt 
W. H. Uhland im „Kalender für Textilinduſtrie“ folgende 
adele 


| Grobflyer | Mittelflyer | Feinflyer | Doppelf.⸗Fl. 

Spindelumgänge .. 650 750 800-1000 1200 
Länge nm . . 72 Sp. 9.134 100 Sp. 9.34 124 Sp. 9.32 128 Sp. 9.18 
Breite in m. | 192 0 0.92 0.95 
IP pro Spindel inkl. 

Transmiſſion . 0.0084 0.003 0.001 (0.0016 
Anzahl der Spindeln | 

auf 1 Mädchen 50—70 | 68—80 80—150 140—160 
Durchmeſſer der voll. | 

Spule in m 14 ER 10.2 9.0 
Hub in em.. | 25.4 25.4 20.3 17.8 
Durchm. des Vorder⸗ 

cylinders in mm . 31.7 317 28.5 28,5 
dto. Mittelcylinder . 25.4 25.4 25.4 28.5 
dto. Hintercylinder .| 28.5 28.5 28.5 31.7 
Entfernung von Mitte 

Cyl. III zu IIinmm 38-40 40—42 40 
dto. II zu Jin mm 32-35 31—34 = 28—30 
Belaſtung des Ober— 

cylinders III in kg 2.7—2.5 2.5 1.0 
dto. II in kg. en 38 3 7 ® 25 6 1.5 
dto. I in kg 4.44.0 3785 8 1.8 
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Das heutige Baumwollſyſtem macht meiſt von fünf Flyern 
Gebrauch, in welchem Falle zu obigen vier Flyern noch der 
Extrafeinflyer hinzukommt. Nach Grothe verhalten ſich die 
verſchiedenen Flyer nach der Größe ihrer Spulen, die von 
20 em bis 30 em Länge wechſeln, und nach der Zahl der 
Umdrehungen, die von 500 Umdrehungen per Minute bis 
zu 1200 zunimmt, folgendermaßen: 


Spulenlänge. Diam. Umdreh. Spinnt Nr. 
Grobflyer 30 em 50 mm 500 0.25 — 1.25 
Mittelflyer „ 650 1—2 
Feinflyer 2 800 1.5—5 
feiner 20 30 „ 1000 3.25—10 
Expreßflyer 20 90 „ 120900 5.50 — 20. 


Die Anwendung dieſer verſchiedenen Flyer richtet ſich nach 
der Qualität der Baumwolle. 


257. Wodurch unterſcheidet ſich die Lanternenbank vom Flyer? 

Bei der Lanternenbank legt ſich der Faden im Innern 
eines rotierenden Cylinders (Lanterne, Laterne) an deſſen 
Wandung feſt an. Durch die Rotation des Cylinders erhält 
der Faden ſeine Drehung. 


258. Wie iſt die Spulenmaſchine eingerichtet? 

Die Spulenmaſchine enthält horizontal liegende Spulen, 
welche durch Friktion eines Cylinders umgedreht werden. 
Der Faden erhält ſeine Drehung, indem die Spule und der 
Cylinder und der beide einſchließende Rahmen um eine 
vertikale Achſe gedreht werden. 


259. Welches iſt die Einrichtung der Köchliumaſchine? 

Die der Spulenbank. Jedoch ſtecken die Spulen vertikal 
auf unbeweglichen Spindeln und drehen ſich ſehr ſchnell, 
wobei der Faden mittels einer Metallplatte geleitet wird. 


260. Wodurch unterſcheidet ſich die Röhrenmaſchine vom Flyer? 

Die Spindeln der Röhrenmaſchine beſtehen in 10 em 

langen eiſernen Röhren, durch deren Höhlungen die Fäden 
8 * 
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geleitet werden, während eine ſehr ſchnelle 
Rotation der Röhren die Drehung derſelben 
bewirkt. Spulen, welche von einem gemein— 
ſchaftlichen Betriebscylinder bewegt werden, 
wickeln das Geſpinſt auf. Fig. 66 a Röhre; 
b Spule; e Betriebsſchnüre; d Schnuren- 
cylinder. 


En 261. Was iſt das Agens der Drehung des 
Röhrenmaſchine. Geſpinſtes bei der Eclipsmaſchine? 
Ein Riemen ohne Ende bewegt ſich, 
kreuzend, ſehr ſchnell über zwei Rollen. 
J Zwiſchen den beiden Riemenflächen geht das 
Geſpinſt durch und erhält dadurch feine 
80 55 Drehung (Fig. 67). 
Gelesene 262. Wie iſt der Rottafrotteur konſtruiert? 
Über zwei Walzen bewegt ſich ein Leder ohne Ende. Auf 
dieſem Leder dreht ſich eine mit Leder bezogene Walze in 
entgegengeſetzter Richtung der beiden anderen. Die obere 
Walze nennt man Würgelwalze, 
TI dieſe Anordnung aber das Würgel— 
. ſyſtem. Eine Vorrichtung ſchiebt 
Fig. 68. Rottafrotteur. nun die einzelnen Walzen hin und 
her und zwar ſtets in entgegen— 
geſetzten Richtungen. Es iſt erſichtlich, daß ſich das Band, 
zwiſchen dem Leder und der Würgelwalze durchgehend, 
zuſammenrollen muß, aber nicht gedreht wird. Fig. 68 a 
Würgelwalze; b Leder ohne Ende mit den Walzen. 


263. Hat man noch andere Vorſpinnmaſchinen in der neueren 
Zeit? 

Ja. Die Bank Abegg, welche in Süddeutſchland und 
in der Schweiz als Erſatz der Grobflyer und für niedere 
Nummern, ſowie für Abgangswolle der Flyer viel angewendet 
wird. Dieſelbe beſteht aus dem Streckwerke mit Abzugs— 
walzen, einem Apparat zum Drahtgeben und Aufwickeln und 
dem Wagen zur Verteilung des Fadens auf der Spule. 
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Ferner haben Barlow und Chatam eine Vorſpinnmaſchine 
konſtruiert mit Röhren u. a. Neuerdings hat W. Mayer das 
Ringdroſſelſyſtem ſtatt der Flyer zum Vorſpinnen ange— 
wendet und ſoll damit (nach Uhland) ſehr günſtige Reſultate 
erzielen. 

264. Was geſchieht mit dem Vorgeſpinſt? 

Das Vorgeſpinſt wird durch die Feinſpinnmaſchine weiter 
verarbeitet. 

C. Das Feinfpinnen der Baumwolle. 

265. Wie iſt die Feinſpinnmaſchine eingerichtet? 

In verſchiedener Weiſe, je nach der Art der Maſchine. 
Man unterſcheidet: Waterſpinnmaſchine oder Droſſel— 
maſchine, Muleſpinnmaſchine, Selfaktors und Ring— 
ſpinnmaſchine. 

266. Wie iſt die Waterſpinnmaſchine oder Continue-Spinn⸗ 
maſchine eingerichtet? 

Zu beiden Seiten des Geſtells Fig. 69 ſtehen zwei parallele 
Reihen vertikal angeordneter Spindeln a mit Flügeln, welche 
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Fig. 69. Waterſpinnmaſchine. 


den durch das aus drei Paar Streckwalzen beſtehende Streck— 
werk B (dem noch die mit Tuch überzogene Putzwalze x zu— 
gefügt iſt) verfeinerten Faden auf die Spule e aufwickeln; 
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jede der beiden Reihen enthält 60 bis 150 Spindeln, die 
ganze Maſchine alſo bis zu 300. Das Leiten der aus dem 


Streckwerk kommenden Fäden beſorgt ein Drahtring fk. Eine 


Vorrichtung mittels der Herzverſchiebung oder der excen— 
triſchen Kreisverſchiebung hebt und ſenkt die Spulen oder 
Spindeln und bewirkt die gleichmäßige Verteilung des 
Garnes. A (Fig. 69) iſt das Geſtell für die Vorgarnſpulen, 
das auch zwei Reihen über einander aufnehmen kann. Die 
Watermaſchine liefert ein feſteres, ſchärfer gedrehtes Garn 
als der Selfaktor, eignet ſich aber nur für feſtere Kettengarne, 
da die Spulen durch die e e ſelber in Betrieb 
geſetzt werden. 


267. Kann die Watermaſchine noch anders eingerichtet ſein? 
Ja, indem man nämlich den Spulen und Spindeln eine 


horizontale Lage erteilt. Fig. 70 macht dieſe Anordnung 
deutlich. 
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268. Worauf kommt es beim Arbeiten ſolcher Maſchinen 
beſonders an? 

Auf die Geſchwindigkeit der einzelnen Teile. Während 
die Spindel a in der Minute etwa 5000 Umdrehungen 
macht, läuft die erſte Streckwalze 60 Mal um, die zweite 
Streckwalze 120 Mal u. ſ. f. 


269. Wie viele Spindeln enthält die Watermaſchine? 
Die Anzahl der Spindeln variiert von 60 bis 300. 


Dr 


| 
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270. Wie iſt die Muleſpinnmaſchine konſtruiert? 

Die Mule iſt verſchieden eingerichtet. Eine Art derſelben 
beſteht aus einem feſtſtehenden Geſtell, worauf ſich die 
Spindeln befinden, während das Streckwerk auf dem Wagen 
ruht. Die andere Art zeigt die gerade entgegengeſetzte An— 
ordnung. Letztere iſt die neueſte und gebräuchlichſte. 


271. Wie läßt ſich dieſe beſchreiben? 

Aufeinem feſten, eiſernen Geſtell A (Fig. 71 S. 120) befinden 
ſich aa die Vorgarnſpulen und das Streckwerk B. Auf dem 
Wagen C aber, der auf Eiſenſchienen läuft, ſteht zunächſt die 
Trommel k, die durch Getriebe von m aus bewegt werden 
kann. Mittels einer endloſen Schnur treibt dieſe Trommel k 
die Spindeln 1, auf welchen ſich oben bei b das Garn, vom 
Führer e und d geregelt, aufwickelt. Der Faden wird nun 
von den Vorgarnſpulen zum Streckwerk geleitet, welches den— 
ſelben noch um das 10- bis 20fache ausdehnt. Das Ende 
des Fadens wird beim Austritt aus den Streckwalzen um 
die Spindel b geſchlungen, welche keine Spule trägt. Nun 
läßt man den Wagen ausfahren und zwar mit einer Ge— 
ſchwindigkeit, die etwas größer iſt als die Umdrehungs— 
geſchwindigkeit des letzten Streckwalzenpaares, und zwar 
beträgt der Weg des Wagens 1.5 bis 2 m. Die differierende 
Geſchwindigkeit des Wagens und der Streckwalzenpaare 
bewirkt noch ein Ausdehnen der Fäden. Sobald der Wagen 
am Ende ſeiner Bahn angelangt iſt, ſtehen die Streckwalzen 
ſofort ſtill, während die Spindeln ſich noch kurze Zeit 
bewegen und dadurch den Faden drehen. Die Drehung kann 
noch verſchärft werden mittels der Kurbel o und des Ge— 
triebes p, durch das Nachdrehen. Nachdem die Drehung der 
Fäden vollendet iſt, fährt man den Wagen wieder heran, 
wobei ſich die Spindeln drehen und bei Senkung der Führer e d 
das Garn bei b aufwideln. Iſt der Wagen wieder bis zum 
Streckwerk gekommen, ſo ſtößt er gegen eine Verſchiebung, 
durch welche das Streckwerk wieder in Thätigkeit gebracht 
wird und der Wagen ausfährt u. ſ. f. 
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272. Liefert eine ſolche Spinnmaſchine ſtets ein gleich ſtark 
gedrehtes Garn? 

Das zu beſtimmen, hängt vom Spinner ab. Es befindet 
ſich nämlich am Schwungrad und der Betriebswelle ein 
ſogenanntes Zählwerk, mit Hilfe deſſen man die Spindeln 
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Fig. 71. Muleſpinnmaſchine. 


nach dem Stillſtehen des Streckwerks eine beſtimmte Zahl 
Umdrehungen machen läßt, nach Ablauf deren der Betriebs— 
riemen von ſelbſt auf eine Losſcheibe übergeht. Soll nun der 
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Grad der Drehung größer ſein, ſo ſtellt man dieſes Zählwerk 
ſo, daß die Spindeln öfter umgehen müſſen. 


273. Wieviel Spindeln enthält die Muleſpinnmaſchine? 

Mindeſtens 120 Spindeln, oft aber mehr, bis zu 500 
Spindeln; 24 Spindeln werden in der Regel von einer 
Trommel k getrieben. 

274. Wieviel Arbeiter gehören dazu, die Mulemaſchine zu 
bedienen? 

Ein Arbeiter bedient oft zwei Spinnmaſchinen, während 
drei bis vier Kinder die zerriſſenen Fäden anknüpfen. 


275. Wie werden die Thätigkeiten der Maſchine hervorgebracht? 

Bei der beſchriebenen bis auf das Einfahren des Wagens 
durch mechaniſche Kräfte. In der neueren Zeit hat man auch 
dieſe Operation durch Räderanordnungen von der Betriebs— 
kraft abhängig gemacht: Selfaktor oder ſelbſtſpinnende 
Mulemaſchine. 

276. Wie iſt der Selfaktor eingerichtet? 

Er enthält zunächſt eine Hauptwelle, welcher mittels 
Riemen und Riemenſcheibe verſchiedene Geſchwindigkeiten 
erteilt werden können. Den Eintritt dieſer Geſchwindigkeiten 
erzielt man durch eine Steuerwelle, welche von den 
Maſchinenteilen bewegt wird. Auf einem Wagen find die 
Spindeln aufgeſtellt. Der Wagen enthält Mechanismen 
für die Bewegung der Spindeln und des Aufwindezeuges. 
Ein ſogenannter Quadrant, der durch eine Kette mit einer 
Spindeltrommelwelle in Konnex ſteht, ſorgt für Aufwindung 
des Garns auf die Spindeln bei Einfahrt des Wagens. Der 
Mechanismus iſt in die Mitte der Maſchine verlegt und trägt 
den Namen Headſtock. Die Maſchine arbeitet nun ſo, daß in 
der erſten Periode unter Bewegung der Streckcylinder und 
Herausgang des Wagens die Spindeln ſich mit der erſten 
Geſchwindigkeit drehen. In der zweiten Periode bleibt das 
Streckwerk ſtehen, der Wagen gelangt an das Ende der Bahn 
unter größerer Geſchwindigkeit der Spindeln. In der dritten 
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Periode geht der Wagen ein wenig zurück unter größter 
Geſchwindigkeit der Spindeln. In der vierten Periode ſenkt 
ſich das Aufwindezeug und der Wagen fährt zurück, wobei 
die ſich abwickelnde Quadrantenkette die Spindeltrommel, 
ſomit die Spindeln, umgekehrt bewegt und ſo das Garn auf— 
wickeln macht. In der fünften Periode kommt der Wagen 
herein, ſteuert den Riemen um und rückt das Streckwerk 
wieder ein. Nun beginnt das Spiel von neuem. 


277. Welche Konſtruktionen des Selfaktors giebt es? 

Die Konſtruktionen der Sächſ. Maſchinenfabrik, vorm. 
Rich. Hartmann, Oscar Schimmel & Co., Wiede, 
Schlumberger, Rieter, Pfaff, Platt Brothers u. a. 


278. Welche Verbeſſerungen ſind in neuerer Zeit an den 
Selfaktoren und Mulefeinſpinnmaſchinen gemacht worden? 

W. Scheidt hat bei der Muleſpinnmaſchine eine geſonderte 
Spannungsregulierung für jeden Faden angebracht (D. R.-P. 
43 068), wodurch die Bildung ſogenannter Schleifen oder 
Schlingen verhindert wird. Die Spannungsregulierung 
geſchieht dadurch, daß an Stelle des gewöhnlichen Gegen— 
winders eine im Wagen montierte Reihe in der Richtung 
aufwärts angeſpannter beweglicher Fadenſtützen (s) ange— 
ordnet iſt, von denen jede nur auf einen Geſpinſtfaden 
ſpannend einwirkt. Das Weitere iſt aus Fig. 72 erſichtlich. 


279. Welche Feinſpinnmaſchinen werden in neueſter Zeit 
angewendet? 5 

Die Ring ſpinnmaſchinen von Platt Brothers in 
Oldham, welche in Fig. 73 S. 124 (für Kettengarn) abgebildet 
iſt. Im Gegenſatz zu anderen neueren Ringſpinnmaſchinen iſt 
hier nicht die Rabbethſpindel verwendet, ſondern die ſoge— 
nannte Flexible Spindle, welche ſo eingerichtet iſt, daß die 
ſtörende Vibration bei hoher Geſchwindigkeit durch Gegen— 
wirkung aufgehoben wird. Die Geſchwindigkeit iſt 9500 bis 
10000 Touren per Minute. Die gleiche Maſchine für 
Schußgarne zeichnet ſich vor anderen Schußſpinnmaſchinen 
dadurch aus, daß ſie Cops auf die nackte Spindel oder Papier— 
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hülſe ſpinnt, welche direkt in die Webſchützen geſteckt werden, 
ſo daß die koſtſpieligen Holzſpulen in Wegfall kommen. Durch 
dieſen Vorzug iſt die Ringmaſchine imſtande, ſelbſt den Self— 
aktor zu erſetzen. 

280. Was ſind denn Rabbethſpindeln? 

Spindeln, bei denen Hals- und Fußlager derart mit 
einander verbunden ſind, daß die Spindel ſich darin wie 
in einer einzigen Hülle ſelbſt hält. Die aus Stahl be— 
ſtehende Spindel beſitzt (nach Uhland) eine feſt darauf 


Fig. 72. Verbeſſerung an Muleſpinnmaſchinen. 


getriebene gußeiſerne Hülſe, an deren unteres Ende ein 
Wirtel angegoſſen iſt. Das mit einer Büchſe aus Neuſilber 
verſehene gußeiſerne Spindellager vereinigt Pfanne und 
Halslager in ſich, eine Höhlung dient als Olkammer. Ferner 
iſt ein Haken angebracht, um das Herausziehen der Spindel 
beim Abnehmen der Spulen zu verhindern. Der kleine breite 
Becher, welcher auf der Glocke feſtſitzt, hat zunächſt die Auf— 
gabe, die Spule in der richtigen Lage zu halten, deren 
Schlagen und Unrundlaufen zu verhindern und die Sicher— 
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heit des Mitnehmens derſelben durch die Spindel zu ver— 
größern. Der Hauptzweck des Bechers iſt jedoch, das 
Abnehmen, bezw. das Anſetzen beim Auswechſeln der Spulen 
gegen leere zu erleichtern, indem das Umwickeln des Fadens 
um die leere Spule, welche ſonſt, wie bei den Flyers, von 
Hand geſchehen müßte, durch denſelben entbehrlich gemacht 
wird. Mit der Rabbetſpindel können Geſchwindigkeiten bis 
zu 10000 bis 11000 Touren per Minute erreicht werden, 
doch ſoll man zur Erzielung eines gleichmäßigen Garnes nicht 
über 7000 bis 8000 Touren gehen. 

281. Giebt es auch noch andere neuere Spindeln? 

Ja wohl. Hierher zählt die Fergus lieſpindel, welche 
infolge einer vollſtändigen Olung mit jeder beliebigen Ge— 
ſchwindigkeit getrieben werden kann, und die bei der neuen 
Ringſpinnmaſchine verwendete Flexible Spindle. 


282. Wovon iſt die Leiſtung einer Spinnmaſchine abhängig? 

Von der Feinheit des Materials, von der Länge des Aus— 
zugs, von der Anzahl der Spindeln, von der Zeitdauer des 
Auszuges, von der Feinheit des geſponnenen Produkts. 

283. Wovon iſt der Aufwand der bewegenden Kraft und die 
Größe derſelben abhängig? 

Von der Feinheit des Produkts, welche nach Nummern 
beſtimmt wird (vgl. Frage 288). Je gröber das Garn, je 
niedriger die Garnnummer, deſto größer muß der Kraft— 
aufwand bei verſchiedenen Garnen und bei einer gleichen 
Anzahl von Spindeln ſein. 

284. Was geſchieht nun mit dem auf den Spulen oder 
Spindeln befindlichen Garn? 

Es wird geweift, ſortiert und gepreßt und, falls das 
Garn zum Nähen, Häkeln oder Sticken verwendet werden 
ſoll, vor dem Preſſen noch gezwirnt. 


285. Wie geſchieht das Weifen des Garnes? 


Das Weifen iſt ein einfaches Abwickeln des Geſpinſtes 
von den Spulen oder Spindeln auf die Weifen oder Haſpeln 
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ſomit bei verschiedenen Garnnummern Gebinde von gleichem 
Gewicht weifen kann; ſie beſitzt außerdem das Aufſteckzeug für 
die Spulen und Spindeln, ſowie eine Bremsvorrichtung zur 
Abſtellung der Maſchine bei Fadenbruch oder nach Vollen— 
dung des letzten Gebindes. 


287. Was iſt über den Haſpelumfang zu bemerken? 
Derſelbe iſt in verſchiedenen Ländern verſchieden. Als 
am meiſten üblich gelten die engliſche, franzöſiſche und öſter— 
reichiſche Weife, und zwar beträgt der Umfang der 
engliſchen franzöſiſchen öſterreichiſchen Weife 
1.3716 1.4286 1.6558 Meter 
— 11/2 Yard — 21/5 Wiener Ellen. 


288. Wie numeriert man Baumwollgarn? 

Auch das iſt in den verſchiedenen Ländern verſchieden. 
In England gelten 80 Weifenumgänge als 1 Gebind, 
7 Gebinde heißen Zahl oder Schneller (hank). Da nun 
die engliſche Weife 1.3716 Umfang hat, fo hat 1 Gebind 
80 x 1.3716 — 109.728 Meter und die Zahl 7 >< 109.728 — 
768 Meter. So viel ſolcher Zahlen nun auf 1 Pfund engl. 
gehen, ſo bezeichnet man die engliſche Garnnummer. In 
Frankreich wird die Garnnummer durch die Anzahl der 
Schneller bezeichnet, welche auf 500 gr gehen. Dort gilt als 
Einheit 1 Zahl = 10 Gebinde — 700 Haſpelumgänge 
— 1000 Meter. In Oſterreich iſt 1 Zahl = 7 Gebinde 
— 700 Haſpelumgänge = 1159 Meter. 


289. Wie ſortiert man die Garne? 

Nach der Beſtimmung, welche das Garn haben ſoll: in 
Kettengarn und Schußgarn. Nach Art der Anfertigung: 
Watergarn und Mulegarn. Nach der Güte des Materials: 
Prima, Sekunda ꝛc. Nach der Feinheit des Geſpinſtes, d. h. 
nach der Garnnummer. 


290. Was bezweckt man mit dem Preſſen des Garnes? 


Das Packen der Garne in beſondere Bündel oder Ballen. 
In England werden 10mal ſo viel Schneller, als die Garn— 
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nummer beſagt, zu einem Bündel gepreßt, welches demnach 
10 Pfund engl. — 4.536 kg wiegt. In Deutſchland packt 
man die Garne in Pakete 
von 2.5 oder 10 kg Gewicht 
und bedient ſich dazu der 

Garnbündelpreſſe 
(Fig. 75). Zum Verpacken 
der Garne in Ballen mittels 
Stricke oder Bandeiſen dient 
die Ballenpreſſe, welche 
teils mit Hand, teils mittels 
hydrauliſchen Drucks be— 
trieben wird. 


291. Was iſt über das 
2. birnen zu bemerken? 

Es bezweckt, Garne, 
welche nicht verwebt werden 
5 8 . ſollen, in eine marktfähige 
Fig. 75. Garnbündelpreſſe. Ware umzuwandeln mittels 

gewiſſer mechaniſcher Vor— 
richtungen, welche man als Zwirnen oder Zwirnerei 
bezeichnet. Da dieſe Arbeit nicht bloß auf Baumwollgarne 
Anwendung findet, ſondern gleicherweiſe auch auf alle übrigen 
Garne, ſo iſt darüber im „Anhang zur Spinnerei“ berichtet, 
Frage 323 ff. 


292. Was geſchieht mit den Abfällen der Baumwollen⸗ 
ſpinnerei? 

Sie werden teils für ſich allein, teils zuſammen mit den 
Abfällen der Zwirnerei und Weberei auf einem ſpeziell hierzu 
konſtruierten Fadenenden- und Trümmerwolf wieder 
zerkleinert, dann im übrigen allen jenen Operationen 
unterworfen, wie die noch nicht verarbeitete Baumwolle. 
Handelt es ſich lediglich um Spinnereiabgänge, ſo läßt 
man dieſe nur durch ein Streckwerk, Spinnabgang— 
ſtrecke, gehen und übergiebt ſie dann der Spinnmaſchine. 
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293. Iſt noch etwas zu einer der beſchriebenen Thätigkeiten 
der Spinnerei zu bemerken? 

Man wiederholt die Bearbeitung des Materials auf einer 
und derſelben Maſchine zuweilen mehrere Male. So z. B. 
auf dem Whipper oder Wolf, auf den Krempeln und beſonders 
auf den Streckwerken, auch auf den Feinſpinnmaſchinen 
(Doppeltſpinnen). 


IV. Flachsſpinnerei. 

294. Wie wird der Flachs verſponnen? 

Das Flachsſpinnen auf dem Spinnrade oder Rocken 
wird auf dem Lande ſtellenweiſe noch geübt, der größere 
Teil wird jedoch auf Maſchinen verſponnen. 

295. Wie geſchieht das? 

In mehreren aufeinanderfolgenden Operationen, welche 
man als Bandbildung, Strecken und Doublieren, Vorſpinnen 
und Feinſpinnen bezeichnet. Ein Krempeln oder Kämmen 
findet nicht ſtatt, da der gehechelte Flachs bereits als gekämmte 
Ware anzuſehen iſt. 

296. Wie wird das Band gebildet? 

Auf der Anlegemaſchine, worauf gewöhnlich vier 
Bänder gebildet werden. Man legt den gehechelten Flachs 
auf einem Zuführtiſch in parallele Lagen, worauf er beim 
Fortſchreiten des Tuches von den Einzugswalzen gefaßt 
wird, welche denſelben einer endloſen Kette von Hecheln (an 
Stelle des Tambours) übergeben. Die Hechelkette bewegt 
ſich ſchneller als die Einführwalzen; ſie zieht den Flachs 
mit ſich und übergiebt ihn einem Streckwalzenpaare, welches 
vermöge ſeiner größeren Geſchwindigkeit den Flachs der 
Hechelkette entzieht, und dadurch nochmals ſtreckt. Dieſe. 
Walzen, von denen die untere von Gußeiſen, die obere von 
Holz iſt, geben den Flachs an zwei Paar andere, kleinere 
Walzen, welche die Streckung fortſetzen und ihn als Band 
in einen Becher fallen laſſen. Die Walzen ſind mittels 
Hebelvorrichtung durch Gewichte belaſtet. 


Ganswindt, Spinnerei ꝛc. 3. Aufl. 9 


130 Zoeiter Abſchnitt. Spinnerei: Das Verſpinnen der Faſern. 


297. Wie werden die Bänder geſtreckt und doubliert? 

Mittels Maſchinen, welche ſich von der in Frage 296 
beſchriebenen nur dadurch unterſcheiden, daß die Bänder den 
Einführwalzen, deren Anzahl drei iſt, übergeben werden, daß 
die Hecheln feiner ſind und daß die von dieſen Maſchinen 
produzierten Bänder bedeutend feiner, egaler und ſchmaler 
ſind. Streckmaſchinen gebraucht man zwei gleich nach ein— 
ander und in der Regel werden vier bis fünf Bänder doubliert. 


298. Werden dieſe Bänder nun verſponnen? 


Ja, und zwar auf Vorſpinnmaſchinen folgender Kon— 
ſtruktion. In der Maſchine Frage 296 werden noch feinere 
Hecheln als bei der Frage 297 angebracht, die den Streck— 
walzen folgenden zwei Walzenpaare weggelaſſen und Spin- 
deln dafür eingeſetzt, welche ſenkrecht ſtehen und den 
Spindeln der Droſſelmaſchine ähnlich eingerichtet ſind. Im 
allgemeinen kann man die Vorſpinnmaſchine für Baumwolle 
als Vorbild betrachten, wenn man ſich denkt, daß vor 
dem Streckwerk eine Hechelkammkette oder ein Hechelkamm— 
ſchraubengill eingeſetzt ſei und vor dieſem ein paar Zuführ— 
walzen die Flachsbänder zuführen. Die Spindeln erhalten 
durch endloſe Schnüre, die von einer Trommel bewegt werden, 
eine Geſchwindigkeit von 800 Umgängen per Minute, während 
die Umfangsgeſchwindigkeit der Einziehwalzen 1.30 m per 
Minute, die der Streckwalzen 2685 em per Minute beträgt. 
Andere Syſteme zum Vorſpinnen ähneln dem Syſtem der 
Waterſpinnmaſchine. 


299. Welche Konſtruktion hat die Feinſpinnmaſchine? 

Ganz dieſelbe, wie die Waterſpinnmaſchine für Baum— 
wolle, mit dem Unterſchiede, daß die Vorgeſpinſte, ehe ſie in 
das Streckwerk gelangen, durch heißes Waſſer gehen und daß 
die einzelnen Walzenpaare des Streckwerks nur etwa 13 em 
von einander abſtehen: Naßſpinnen. Der Faden ſpinnt 
ſich infolge der Löſung des Pflanzenleims geſchmeidiger, das 
Geſpinſt wird aber beim Trockenwerden hart und ſteif. 
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Werden die Fäden nicht durch heißes Waſſer geleitet, ſo 

ſind die Streckwalzenpaare in Zwiſchenräumen von 32 bis 

50 em aufgeſtellt: Trockenſpinnen. Auf dieſe Weiſe erhält 

man ein zwar gröberes und rauheres, dafür aber auch 
geſchmeidigeres und haltbareres Geſpinſt. 


300. Wie wird die Heede oder das Werrig, Werg, verarbeitet? 

Die Verarbeitung des Werges iſt der der Baumwolle 
nicht unähnlich. Das Werg kommt zunächſt auf die Werg— 
auflockerungsmaſchine, beſtehend aus einem Zuführtiſch, 
den Zuführungswalzen, den Streckwalzen, einer Trommel 
mit Haube, einer Siebtrommel, einem Ventilator und einem 
Abnehmetiſch. Von hier gelangt das Werg auf die Wergvor— 
krempel, dann auf die Wergfeinkrempel, und von hier 
auf die Anlegemaſchine, Frage 296. Die Kratzen der 
Wergkrempel ſind von ſtärkerem Draht, als bei den Baum— 
woll- oder Streichwollkrempeln; überhaupt ſind die Maſchinen 
für Wergſpinnerei viel komplizierter als alle anderen Krempeln. 

301. Welche Vorzüge hat die Maſchinenſpinnerei für Flachs⸗ 
garn? 

Sie liefert ein gleichmäßigeres, glatteres Geſpinſt, von 
vorher beſtimmbarer Drehungsſchärfe. Dann werden die 
Maſchinengarne ſtets viel reiner ſein, inſofern nur ganz rein 
ausgehechelter Flachs auf Maſchinen verarbeitet werden kann. 

302. Wie heißt das Produkt der Flachsfeinſpinnmaſchine? 

Leinengarn (line). Das aus Werg hergeſtellte: Werggarn 
(tow). Das erſtere wird nur zu Kettengarn, das letztere 
faſt nur zu Schußgarn verwendet. | 

303. Wie wird das Leinengarn geweift? 

Mittels Hand oder mechaniſcher Weife, wie das Baum— 
wollengarn. 5 

304. Wie wird das Leinengarn ſortiert? 

Eine einheitliche Numerierung exiſtiert leider noch nicht. 
Am meiſten üblich iſt die engliſche Längenberechnung. 
Dort gilt: 


9 * 
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1 Faden = 1 Weifenumfang (thread) 21/2 Yards 
120 Fäden = 1 Gebind (lea) 3900 „ 
10 Gebinde — 1 Strähn (hank) 3000 „ 

20 Strähne = 1 Bündel (bundle) 60000 „ 

Die Garnnummer wird angegeben durch die Zahl, welche 
angiebt, wieviel Gebinde à 300 Yards auf das engliſche Pfund 
— 453 gr gehen. 

In Deutſchland hat ſich die engliſche Längenberechnung 
völlig eingebürgert. Das Garn wird nach Bündeln verkauft 
(12 Bündel = 1 Schock = 72000 Yards), nicht nach 
Gewicht, wie andere Garne. Verpackt wird es auf folgende 
Weiſe: 

von Nummer 9— 12 bildet 1 Bündel 1 Paket 


77 7 1 3—2 2 7 2 7 5 
77 n 23—3 5 „ 3 7 * 
* 1 36 —50 „ 6 1 — 


305. Gilt dieſelbe Längenberechnung auch für Werggarn? 

Nein. Die Garnnummer wird bei Werggarn erhalten 
durch Diviſion von 453 durch die Anzahl von Grammen, 
welche 1 Strähn — 3000 Yards wiegt; alſo: fo viel 
Strähne auf 1 Pfd. engl. gehen, lautet die Garnnummer. 


V. Hanfſpinnerei. 

306. Wie wird Hanf verſponnen? 

In gleicher Weiſe wie Flachs; die dazu verwendeten 
Maſchinen müſſen aber von größeren Dimenſionen und feſter 
gebaut ſein wegen der größern Länge und der bedeutenderen 
Feſtigkeit der Hanffaſer. Es kommen alſo die in Frage 296 
bis 299 betrachteten Maſchinen in Anwendung. Das 
gewonnene Hanfgarn wird lediglich zur Weberei beſonders 
dauerhafter Gewebe, wie Hanfleinen, Segeltuch u. dgl., ver⸗ 
wendet. Es wird jedoch nur der kleinere Teil des Hanfes 
verſponnen. Der größere Teil der Hanffaſer, ſowie die Ab— 
fälle der Hanfſpinnerei werden in der Seilerei zur Anfertigung 
von Tauen, Stricken, Gurten ꝛc. verwendet. 
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307. Was iſt über die Garnnumerierung des Hanfgarns zu 
bemerken? 

Sie geſchieht nach den gleichen Grundſätzen, wie beim 
Werggarn: alſo 

Nr. 1 1 Strähn = 453 gr 
2 „ 53 „ 
ee r. 

308. Wie wird die Seilerei ausgeführt? 

Die Seilerei oder Reifſchlägerei iſt eine Spinnerei mit 
Handbetrieb und geſchieht mit Hilfe von Seilerrädern oder 
reeps; dieſe genügen zur Fabrikation von Bindfaden und 
dünnen Stricken; ſtarke Stricke und Taue werden mit ſog. 
Aufſchlagmaſchinen hergeſtellt. 


VI. Juteſpinnerei. 


309. Wie wird die Jute verſponnen? 

Jenachdem man zu Jute-Towgarn in den Nummern 1/4 bis 
10 oder zu Jute-Linegarn in den Nummern 16 bis 20 gelangen 
will, wird die Roh-Jutefaſer ſortiert und zerlegt, und zwar 
für Towgarn in 20 bis 23 em lange Faſern, für Linegarn in 
76 cm lange Stücke. Letzteres wird nur in England, Belgien 
und Frankreich produziert. In Deutſchland wird lediglich 
erſteres (Towgarn) hergeſtellt, und zwar unterliegt die Faſer 
zuerſt dem Einlegeprozeß (Batſchen der Jute) und 
dem Quetſchprozeß. 


310. Was verſteht man unter dem Einlegeprozeß? 


Das parallele Nebeneinanderlegen der zerlegten Jute-Riſten 
in flache Schichten und das kreuzweiſe Übereinanderlegen 
mehrerer ſolcher Schichten, nachdem man zuvor jede zuerſt 
mit Waſſer, dann mit Mineralöl oder Robbenthran ein— 
geſprengt hat. 

Man pflegt im Durchſchnitt zu nehmen auf 100 kg Jute: 
a) beſte zu Kettengarnen: 3 kg Thran, 16 bis 18 kg Waſſer, 
oder: 21/ı kg Thran, 1 kg Mineralöl, 16 bis 18 kg Waſſer. 
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b) mittlere zu Schußgarnen: 2.5 kg Thran, 18 bis 20 kg 
Waſſer oder: 2 kg Thran, 1 kg Mineralöl, 18 bis 20 kg 
Waſſer. 

c) ordinäre zu geringen Schußgarnen: 2 kg Thran, 
21 bis 24 kg Waſſer, oder: 1 kg Thran, 1.3 kg Mineralöl, 
Waſſer wie oben. 

(Pfuhl, „Die Jute und ihre Anwendung “.) 


311. Worin beſteht der Quetſchprozeß? 

In einem Durchgange des angefeuchteten (eingelegten) 
Materials durch ein Syſtem von Riffelwalzen. Dies geſchieht 
auf der Quetſchmaſchine oder dem Softener. Hierfür 
exiſtieren die Syſteme von Lawſon & Sons und von 
Urquhart, Lindſay & Co. Letztere Maſchine beſitzt 
20 bis 40 Walzenpaare, von denen jede Walze 10.5 cm 
Durchmeſſer und 14 ſtarke Riffeln hat. Die Maximal⸗ 
leiſtung iſt nach zehnſtündigem Betriebe 17 600 m. 


312. Wie wird die gequetſchte Jute weiter verarbeitet? 

Sie gelangt zunächſt auf die Schnippmaſchine, eine Art 
Wolf, welche die Faſerenden abnimmt und eine Faſer mit 
zugeſpitzten Fadenenden liefert. In der Praxis ſind die 
Syſteme von Finlayſon und von Lawſon & Sons in 
Gebrauch. Der Tambour letzterer Maſchine macht 220 
Umdrehungen in der Minute und die Leiſtung der Maſchine 
pro Stunde beträgt etwa 650 kg. Die abgeſchnippten 
Fadenenden liefern den Juteabfall. 


313. Iſt die Jute dann ſchon ſpinnfähig? 

Nein; ſie gelangt zuvor noch auf den Reißwolf oder 
Teazer, der ein Offnen der abgeſchnippten Jute bewirkt. 
Erſt nach dieſem Offnen iſt die Jute zum Vorſpinnen geeignet. 


314. In welcher Weiſe geſchieht das Vorſpinnen? 

In ähnlicher Weiſe, wie bei der Streichwolle. Die vom 
Reißwolf kommende Jute gelangt auf ſehr ſtark gebaute 
Karden oder Krempeln, und zwar auf ein Aſſortiment von 
Vorkarden (entweder einfache od. Muldenvorkarden), welche 
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das Material zu kurzen Faſern zerreißt und zu einem end— 
loſen Bande vereinigt, und auf die Feinkarde. Werden die 
Vorkardenbänder der Feinkarde durch Wickeln zugeführt, ſo 
iſt auch noch eine Wickelmaſchine notwendig. Das von 
der Feinkarde kommende Band wird auf Streckmaſchinen 
auf bekannte Weiſe geſtreckt und doubliert und kommt dann 
auf die Spindelbank. 

315. Was iſt über das Feinſpinnen der Jute zu ſagen? 

Die geſtreckten und doublierten Jutebänder werden auf 
den Flyern durch Strecken und Drehen zu Vorgarn ver— 
arbeitet und ſchließlich auf Trockenſpinnmaſchinen in Fein— 
garn umgewandelt. 

316. Werden die durch die Schnippmaſchine gewonnenen Jute⸗ 
abfälle noch weiter verarbeitet? 

Gewiß. Sie werden zu ganz groben Garnen verarbeitet, 
und paſſieren zu dem Zwecke ein Syſtem von zwei Schlag— 
maſchinen, einer einfachen und einer doppelten, ähnlich wie 
die zu dem Zwecke für Baumwolle Frage 234 bis 236 
beſchriebenen, nur kräftiger gebaut. Sodann kommt das 
geſchlagene Material auf die Abfallkarde, deren Tambour 
100 bis 120 Touren per Minute macht. Die Maſchine 
beſteht außer dem Tambour aus den Arbeiter-, den Wender— 
walzen, dem Zuführtiſch, den Einzugswalzen, dem Abnehmer, 
den Abzugswalzen und dem Abführtiſch. Die weiteren 
Operationen ſind ganz die gleichen, wie oben beſchrieben. 

317. Wie wird das Jutegarn geweift? 

Mittels Hand oder mechaniſcher Weife, wie das Baum— 
wollgarn. 

318. Wie geſchieht die Numerierung der Jutegarne? 

Als Einheit dient der Umfang der engliſchen Weife 
— 2; Yards — 1 Faden; als Handelseinheit 1 Bündel 
— 60000 Yards. Je nach der Feinheit des Garnes bilden 
15 bis 120 Weifenumgänge (Fäden) 1 Gebind, 5 Gebinde 
— 1 Strähn, 24 Strähne = 1 Weife und 16 bis 20 
Weifen — 1 Bündel. Und zwar haben die Garne: 
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Gebind Fäden Strähn Yards Weife Yards 
Nr. 1a Maga Ele 
„ ½—3˙ 1= 30 1 = 375 12 7500 
„ 1—1¼ 1= 60 1= 750 1= 15000 
„ 1½ 12 1 = 120 1 = 1500 
Demnach enthält: 
Nr. 1/4 in einem Bündel von 60000 Yards 16 Weifen 


2 1/a 7 3/4 Z „ „ " 6 0 0 0 0 n 8 " 
" 1 N 1 17—³ 1 7 ” " 6 0 0 0 0 5 4 " 
2 11p—12 „ . 1 " 60 000 n 2 „ 


319. Welche Anwendung finden die Jutegarne? 

Die gröberen und Abfallgarne werden zu Säcken und 
grobem Packtuch verwebt, die feinen Garne werden zur Her— 
ſtellung von Läufern, Teppichen, Tiſchdecken, Vorhängen 
und dgl. verarbeitet. Außerdem werden Kettengarne aus 
Baumwolle zuſammen mit Schußgarnen aus Jute verwebt 
und endlich werden Jutegarne zuſammen mit Baumwolle, 
Wolle und Flachs zu Hoſendrellen, Bettdrellen, Möbel— 
ripſen, Phantaſieſtoffen ꝛc. verarbeitet. 


320. Werden Jutegarne auch gezwirnt? 
Ja. (Ausführlicheres hierüber ſiehe im „Anhang zur 
Spinnerei“ S. 137 ff.) 


VII. Chinagras- und Ramiéſpinnerei. 


321. Wie werden Chinagras und Ramié verſponnen? 

Nicht, wie man erwarten könnte, in der gleichen Weiſe, 
wie Flachs und Hanf, auch nicht mit Hilfe derſelben Maſchinen, 
ſondern nach Art der feinen Seidenſpinnerei, nur wird bei 
der Chinagras- und Ramiéſpinnerei das Vorgeſpinſt vapo— 
riſiert reſp. imprägniert, wodurch die erhöhte Haltbarkeit 
und der Glanz bedingt wird. Das Feinſpinnen iſt allemal 
ein Naßſpinnen. Man erzielt Garne von großer Feinheit 
bis zu der Garnnummer 80. In Deutſchland wurde früher 
in Osnabrück Chinagras verſponnen, neuerdings ſind von 
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der Erſten Deutſchen Ramiégeſellſchaft in Emmendingen um— 
fangreiche Verſuche angeſtellt worden. Nach Privat— 
mitteilungen der genannten Geſellſchaft ſind weder Hanf—, 
noch Leinen-, noch Juteſpinnmaſchinen für Chinagras und 
Ramis geeignet. 

322. Was iſt über die Garnnumerierung von Chinagras und 
Ramiégarn zu bemerken? 

Die Garnnumerierung iſt dieſelbe wie bei Chappeſeide. 
Die Garnnummer wird durch die Zahl ausgedrückt, welche 
angiebt, wie oft 1000 m des betr. Garnes in 1 kg enthalten 
iſt, alſo hat z. B. 50er per kg 50000 m 

80er „ „ 80090 „ 


Anhang zur Spinnerei. 


VIII. Das Zwirnen. 


323. Was heißt Zwirnen? 

Zwirnen nennt man die Vereinigung zweier oder mehrer 
(bis zu acht) Garnfäden durch ſcharfes Drehen zu einem ein— 
zigen, der dann zwei- ꝛc.fädig heißt. Man wendet gezwirntes 
Garn in den Fällen an, wo man eines dicken oder eines feſten, 
harten, glatten und runden Fadens bedarf, und zwar für 
Nähgarn, Stick- und Strickgarn, ſowie auch zur Weberei. 


324. Wodurch wird die Vereinigung bewirkt? 

Durch die ſogenannte Doublierſpulmaſchine. Dieſelbe iſt in 
Fig. 76 (S. 138) in Totalanſicht, in Fig.77 (S. 139) im Durch— 
ſchnitt ſkizziert. Die Fäden laufen von den Cops (1 in Fig. 77) 
durch geſchlitzte Fadenführerſchienen 2 über die verſtellbare 
Bremsrolle 3, nach den Fadenhalternadeln 4, über das 
Stäbchen 5, durch den Fadenleiter 6, nach der Spule 7. 
Die Spulenſpindel 8 iſt in den doppelarmigen, um die Welle 
9 drehbaren Spulenhalter 10 gelagert. Die Spule 7 wird 
durch Friktion von der Spulenſcheibe 11 in Umdrehung 
verſetzt und ſo die vereinigten Fäden aufgewunden. Bricht 
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nun ein Faden, ſo fällt die bisher gehobene Fadenhalternadel 
4 in ihre tiefſte Stellung, jo daß das untere Ende der Nadel 
aus dem Rahmen 12 um das gefallene Stück hervorragt. 
Der in ſteter Umdrehung ſich befindende Doppelexcenter 
17 ſtößt an das vorſtehende Nadelſtück und ſchiebt es mit— 
ſamt dem Rahmen 12 beiſeite, wodurch die Naſe c des 
Winkelhebels 13 aus dem Einſchnitte a des Nadelrahmens 
12 ausklinkt und bis zum Einſchnitt b niederfällt. Während⸗ 
deſſen iſt aber auch die Pappplatte d zwiſchen die Spule 7 
und die Spulenſcheibe 11 geſchoben und ſomit die Spule 
zum ſofortigen Stillſtand gebracht worden. Durch Zurück— 
verſetzen des Winkelhebels 14 in ſeine frühere Lage ver— 
mittelſt eines einzigen Handgriffs beginnt die Aufſpulung 
von neuem. Es ſei noch erwähnt, daß auch jede Spindel 
oder Spule einzeln noch durch einen kleinen Hebel mit der 
Hand beliebig aus- und eingerückt werden kann, was z. B. 
nach völliger Füllung der Spule ſtattfindet. Ebenſo kann 
ſtatt von Cops auch von Spulen abgefacht werden, was bei 
Leinengarn hauptſächlich vorkommt. 


325. Erreicht man das Zwirnen auch noch auf andere Weiſe? 


Ja; in neuerer Zeit benützt man mit Vorliebe Zwirn— 
maſchinen nach dem Ringſpindelſyſtem; auch andere Spindel— 
ſyſteme, insbeſondere Rabbethſpindeln, Unionſpindeln, Dobſon— 
Marſhſpindeln und Patentſpindeln geben ſehr gute Reſultate. 


326. Wie ſind die Ringzwirnmaſchinen gebaut? 

Fig. 78 zeigt eine einſeitige Ringzwirnmaſchine der Sächſ. 
Maſchinenfabrik zu Chemnitz, D. R.-P. 25 698. Dieſe 
Maſchine arbeitet mit gewöhnlichen Ringſpindeln mit 105 mm 
Spindelteilung und windet entweder große koniſche Kötzer für 
Kette auf Holzſpulen oder Schußcops auf dünne Papier- 
hülſen, Holz- oder Blechpfeifen. Sie dient zur Herſtellung 
von zwei- bis ſechsfädigen Kammgarn-, Baumwoll-, Streic)- 
garn-, Vigogne-, Shoddy- und Buckskinzwirnen. Die 
Maſchine beſitzt Selbſtabſtellung für Spindeln und Ober— 
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cylinder bei Fadenbruch, gleichviel, ob der Faden hinten am 
Kötzer oder vorn zwiſchen Cylinder und Spindel reißt; ſie 
geſtattet deshalb, die große Spindelgeſchwindigkeit, welche 
bei Anwendung von Ringſpindeln zuläſſig iſt, bis an die 
äußerſte Grenze auszunützen und ſo die größtmöglichſte 
Leiſtung zu erzielen, ohne weſentlichen Abfall dabei zu haben. 

Auf weſentlich anderer Grundlage beruht die Ringzwirn— 
maſchine mit Rabbethſpindeln und zum Trockenzwirnen in 
Copsform, welche von der Firma Gebr. Franke in 
Chemnitz gebaut wird. Die zweiſeitige Maſchine (Fig. 79) 
beſitzt auf beiden Seiten getrennten Cylinderantrieb, ſo daß 
gleichzeitig zwei ganz verſchiedene Garne gezwirnt werden 
können. Durch Riemen werden zwei ſtarke Blechtrommeln, 
und durch dieſe mittels Schnüren die Spindeln in Bewegung 
geſetzt, und zwar in derartiger Verſchnürung, daß dieſelben 
ſtets gerade auf die Wirtel auflaufen; die Fadenführung iſt 
derart eingerichtet, daß der Faden zuerſt über eine halb mit 
Tuch überzogene und mit einem Glasſtab verſehene Holz— 
platte, dann nach unten durch die Fadenführeröſe zum 
Traveller und der Spindel geht. Bei der vorderen Faden— 
führerplatte iſt für jede Spindel ein Ausſchnitt vorgeſehen; 
ſtellt man die Platte ſo, daß dieſer Ausſchnitt auf die Mitte 
der Spindel kommt, ſo kann man ſämtliche Cops abziehen, 
ohne die Fadenführerplatte jeder einzelnen Spindel erſt um 
ſchlagen zu müſſen. 

327. Was verſteht man unter Naßzwirnen? 

Ein Zwirnen unter Zuhilfenahme von Waſſer, in welches 
der Cylinder der Zwirnmaſchine zu 1/3 feiner Oberfläche 
eintaucht. Hierfür beſtimmte Maſchinen weichen in ihrem 
Bau von der vorigen etwas ab. 

328. Wie iſt die Einrichtung einer Zwirnmaſchine zum Naß⸗ 
zwirnen? 

Fig. 80 (S. 145) zeigt eine ſolche Maſchine mit ſchottiſchem 
Trog von Gebr. Franke in Chemnitz. Dieſelbe arbeitet mit 
Rabbethſpindeln (vgl. Frage 280), welche von einer Spindel— 
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trommel mittels Riemen (bei doppelſeitigen Maſchinen von 
zwei Spindeltrommeln) angetrieben werden. Der in das 
Waſſer im Troge eintauchende Untercylinder befindet ſich am 
Ende eines Hebels gelagert, welcher mittels Schneckenbetriebes 
und Handkurbel drehbar iſt, ſo daß der Vordercylinder in 
jeder Höhenlage eingeſtellt werden kann, ohne dadurch den 
Maſchinenantrieb zu beeinfluſſen. Der Faden geht von den 
Spulen über einen Fadenleiter auf den teilweiſe durch Waſſer 
rotierenden Untercylinder, von da über den Obercylinder und 
einen Glasführer nach dem Traveller und der Rabbethſpindel. 


329. Werden die Zwirnmaſchinen für alle Garne angewendet 
oder giebt es auch Maſchinen für einzelne Garne? 

Im allgemeinen können auf einer Zwirnmaſchine alle 
Arten Geſpinſte gezwirnt werden. Doch empfehlen ſich bis— 
weilen einzelne Maſchinen für gewiſſe Garne mehr als für 
andere; teils werden auch beſondere Maſchinen für beſtimmte 
Garne gebaut; ſo giebt es Ringzwirnmaſchinen für Wollen— 
garne, Flügelzwirnmaſchinen für Jute-, Leiſten- und Teppich⸗ 
garne und Flügelzwirnmaſchinen für Leinengarne, welch 
letztere mit Flügelſpindeln arbeiten; die Ober- und Unter⸗ 
cylinder ſind aus ſtarkem Meſſing; die Unterwalze rotiert 
zumteil durch in einem Troge befindliches Waſſer. 


330. Was iſt noch über die verſchiedenen Spindeln zu bemerken? 

Bei Konſtruktion der verſchiedenen Spindeln iſt das 
Beſtreben auf eine ſolche Lagerung gerichtet, welche die 
möglichſt geringſte Reibung veranlaßt und dadurch die höchſte 
Geſchwindigkeit und Leiſtungsfähigkeit bedingt. Die zurzeit 
gebräuchlichſten Spindeln ſind Franks Ringſpindel mit 
ſelbſtölendem Halslager, die Dobſon-Marſhſpindel zum 
Aufwinden von Kette, eine desgl. zum Aufwinden von 
Schußcops, und die Patentſpindel von Ryde. 

331. Sind die gezwirnten Garne direkt zur Verwendung 
brauchbar? 

Falls ſie für Webzwecke dienen ſollen, allerdings. Da— 
gegen bedürfen die Zwirne noch einer weiteren mechaniſchen 
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Bearbeitung, wenn ſie als Handelsware, ſpeziell als Näh-, 
Stick- und Strickzwirne auf den Markt kommen ſollen. Dieſe 
Bearbeitung bezeichnet man als Accommodage. 


332. Worin beſteht die Accommodage? 

In dem Fertigſtellen der Zwirne in der Form, wie ſolche 
der Handelsverkehr bedingt. Alle Zwirne kommen entweder 
in Gebinden, Docken oder Strähnen, oder auf Knäuel gewickelt 
oder aufgeſpult in den Handel. Demnach müſſen dieſelben 
entweder gehaſpelt oder geweift oder in Knäuelform gebracht 
oder auf kleine Holzſpulen abgezogen werden. Letzteres 
geſchieht mittels der Fadenſpulmaſchinen. Für gewiſſe 
Zwecke müſſen die Zwirne zuvor aber noch geſtreckt und 
geplättet, reſp. geglänzt werden. 


333. Wie wird das Strecken und Plätten ausgeführt? 

Mittels der Streck- und Plättmaſchine (Fig. 81). 
Dieſe beſteht aus zwei Paar hohlen Meſſingwalzen, welche 
durch Dampf geheizt werden können. Die obere Walze iſt 
abgeſtumpft dreieckig, fein poliert und nicht drehbar, die 
untere Walze eines jeden Paares iſt drehbar und außerdem 
durch eine Hebelvorrichtung verſtellbar, ſo daß, nachdem die 
Garne, wie aus der Abbildung erſichtlich, über zwei Walzen 
gezogen ſind, durch Hebeldruck die untere Walze von der 
oberen entfernt und dadurch die Streckung des Garns erreicht 
wird. Der Antrieb der unteren Walzen geſchieht durch 
Schneckenräder. 

Speziell für Seide werden dieſe Maſchinen auch hori— 
zontal gebaut; die Walzen ſind dann aus Stahl und nur die 
feſtgelagerten mit Dampfheizung eingerichtet; die Streck— 
vorrichtung wird in dieſem Falle durch ein großes Handrad 
betrieben. Die Lüſtrier- und Glanzmaſchine (Fig. 82, 
S. 148) ſchließlich dient dazu, Nähfäden, namentlich den ſog. 
Eiſengarnen, ſowie ſolchen zum Schuß in halbſeidenen Ge— 
weben, ferner dem Leinenzwirn ꝛc. einen noch ſtärkeren Glanz 
zu verleihen. Zu dieſem Zwecke wird eine ſchwach klebende 
Flüſſigkeit (verdünntes Stärkewaſſer mit oder ohne Seife, 
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Leimabkochung, ſchwache Gummilöſung) aufgetragen, und das 
Garn dann in der Maſchine einer ſtreichenden Bewegung 
durch Bürſten ausgeſetzt. Den Mittelpunkt der Maſchine 
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bildet eine mit drei Scheiben verſehene Welle; ſenkrecht zu 

der Scheibe, alſo der Welle parallel, ſind über dem Umfang 

der Scheibe verſchiedene Bürſtenbretter angebracht, welche 

die obige ſtreichende Bewegung ausführen; ein weiterer 
10° 
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Mechanismus geſtattet, die Walzen, über welche das Garn 
geſtreckt iſt, der Bürſtenwalze näher zu bringen. Durch das 
Glätten und Glänzen erweitert ſich der Zwirnſträhn; da 
derſelbe aber ſtets zwiſchen den beiden Walzen ſtreng geſpannt 


Fig. 82. Lüſtrier⸗ und Glanzmaſchine. 


ſein muß, ſo iſt eine automatiſche Spannungsvorrichtung 
angebracht, indem ein verſtellbares Gewicht beim Nachgeben 
des Strähns ſofort die obere Walze dementſprechend 


höher hebt. 
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334. Was iſt über das Haſpeln der Zwirne zu bemerken? 

Es geſchieht in ähnlicher Weiſe wie bei den ungezwirnten 
Garnen, mittels Hand oder mittels einer mechaniſchen 
Weife für Strick- und ſonſtige gezwirnte Garne. Fig. 83 
zeigt eine ſolche Weife der Sächſiſchen Maſchinenfabrik zu 
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Chemnitz, mit verſtellbarem Haſpelumfang und automatiſchem 
Zählapparat nach Förſter (D. R.⸗P. 34331), ſowie ſelbſt⸗ 
thätiger Abſtellung der Maſchine nach Vollendung des letzten 
Gebindes, wobei der Haſpel mittels Bandbremſe ſofort zum 
Stillſtand gebracht wird. Die ſehr deutliche Figur iſt 
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auch ohne weitere Erläuterung ſofort verſtändlich. Auf 
gleichen Prinzipien beruht der Elementarhaſpel von 
Gebr. Franke in Chemnitz, welcher für Nähfaden eingerichtet 
iſt, und ein Schaltwerk zu fünf bis ſieben Gebind à 80 Fäden 
enthält, nach deren Fertigſtellung derſelbe ſelbſtthätig ausrückt. 

335. Wie geſchieht die Herſtellung von Knäueln? 

Mittels der Knäuelwickelmaſchine (Fig. 84), welche 
Knäuel in jeder Form von 5 bis 50 gr Gewicht liefert. Der 
Faden geht zwiſchen einer beweglichen und zwei darunter 
liegenden feſten Glaswalzen hindurch und wird durch einen 
den Flügelſpindeln ähnlichen Apparat aufgewunden, während 
die Knäuelſpindel ſich in entgegengeſetzter Richtung dreht. 
Die den Antrieb für dieſe tragende Rolle wird mittels einer 
Kette und einer Hebelvorrichtung je nach der erforderlichen 
Form des Knäuels gehoben und geſenkt. Die Maſchine iſt 
ſehr kompliziert und läßt ſich nicht kurz beſchreiben. Die 
Abbildung ſtellt eine gleichzeitig 12 Knäuel fertigende ſog. 
zwölfköpfige Maſchine der Gebr. Franke in Chemnitz vor. 
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336. Was verſteht man unter Weberei? 


Die Herſtellung von Zeugen oder Stoffen durch Ver— 
ſchlingung geſponnener Fäden, und zwar faſt immer unter 
rechtwinkliger Kreuzung derſelben. 


337. Wie wird dieſe Verſchlingung bewerkſtelligt? 


Durch mechaniſche Vorrichtungen, welche in ihrer Geſamt— 
heit den Webſtuhl bilden. Jenachdem ein ſolcher Webſtuhl 
durch menſchliche Kraft (ſog. Handarbeit) oder durch Dampf 
und Maſchinen betrieben wird, erhalten wir die beiden 
großen Gebiete der Handweberei und der mechaniſchen 
Weberei. 


338. Welche Vorkenntniſſe ſind für die Weberei, gleichviel ob 
Hand- oder mechaniſche Weberei, notwendig? 


Die Kenntnis der zum Weben geeigneten Rohmaterialien 
und Garne, ſodann die Beurteilung der zwei großen Garn— 
klaſſen, in welche die Weberei alle Garne trennt, und zwar: 

1. Kette, Zeddel oder Werft, 

2. Schuß oder Einſchlag; 
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endlich eine genaue Kenntnis der Garnnummern und der 
Grundſätze für die Garnnumerierung. 


339. Welche Eigenſchaften müſſen die Kettengarne beſitzen? 


Der zur Kette beſtimmte Faden muß in allen Fällen rund, 
glatt und rein, ſodann aber auch dehnbar, elaſtiſch und wider— 
ſtandsfähig ſein. 


340. Welche Erforderniſſe ſtellt man an die Schußgarne? 


Der Schußfaden muß für einzelne Gewebe die gleichen 
Eigenſchaften beſitzen, wie die Kette; für die meiſten Gewebe 
aber genügt es, daß der Schußfaden weich und wollig ſei; 
für viele Gewebe iſt das ſogar notwendig. 


341. Was iſt über die Grundſätze der Garunumerierung zu 
bemerken? 


Dieſelben ſind bei den Garnen der einzelnen Geſpinſt⸗ 
faſern bereits erläutert und zwar Frage 211, 212 für Woll- 
garne, Frage 222 für Seidengarne, Frage 288 für Baum- 
wollgarne, Frage 304 für Leinengarne, Frage 307 für 
Hanfgarn, Frage 318 für Jutegarn und Frage 322 für 
Chinagras- und Ramiégarn. 


342. Giebt es auch beſondere Tabellen für die verſchiedenen 
Garnnummern? 

Vereinzelte; z. B. eine Tabelle über das Gewicht von 
1000 Metern Baumwollgarn verſchiedener engliſcher 
Nummern. 
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1476 12 492 20 295 36 164 

954 14 422 24 246 40 147 
8 738 16 369 28 l 44 134 
10 | 590 18 328 32 184 50 118 


Hieran ſchließen wir noch die zwei folgenden Tabellen: 


— 
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Vergleichstabelle 


der engliſchen, franzöſiſchen und öſterreichiſchen Baumwollgarnnummern. 


2 


2 . @ a | | @ | . S 8 
„ e 
Nr. Nr Nr. [Nr. Nr. Nr. Nr. | Nr. Nr. Pr: ie . 
ı | 0.847 0.82] 3227.1 | 26 1 1 is 0.95 | 32 | 37.8 | 30.9 
2 1.1.60 1.63 | 34 | 28.8 27.8 2| 2.86 | 1.93 ı 34 40.1 | 32.8 
3 2.54 2.43 | 36 | 30.5 29.43 | 3.54 | 2.90 | 86 42.5 34.7 
4 | 8.39 8.27 | 38 | 32.2 31.0 4 4.72 | 3.86 | 38 |44.8 | 86.7 
5 | 4.23 4.09 | 40 33.9 32.7 5 5.90 | 4.83 | 40 | 47.2 | 38.6 
6 5.08 4,90 | 42 | 35.6 34.3 6 | 7.08 5.79] 42 | 49.6 | 40.5 
7 5.93 5.72 | 44 | 87.4 | 35.9 | 7 8.26 6.7644 51.9 42.5 
e 6.54 | 46 | 38.9 37.6 89.44 | 7.72 | 46 | 54.3 44.4 
9317762 7.36 | 48 | 40.6 39.2 9 | 10.6 | 8:69 | 48 | 56.6 | 46.3 
40 8:47 8.18 | 50 42.3 40.9 10 | 11.8 9,66 I 50 59.0 | 48.3 
11 9.30 8.99 | 52 44.0 42.5 11 | 13.0 | 10.6 | 52 61.4 | 50.2 
1219.2 9.811 54 45% 44,1 2 12 11.5 | 54 | 63.7 | 52.1 
13 | 11.0 10.6 | 56 47.4 45.8 13 15.5 w 
14 11.9 11.4. | 58 | 494 47.4 14 | 16,5 13.5 58 68.4 56.0 
15 1 1272 0 50. 8 01 .-4.59] Vr 14.4 60 70.8 | 57.9 
16 | 13.6 13.0 | 62 52.5 50.716 18.9 15.4 62 173.11. 59:9 
17 14.4 13.9 64 54.2 52.3 720. 16.4 | 64 75.5 61.8 
18 | 15.2 14.7 66 55.9 54.0 18 212 3 65.4 77.977037 
19 16.1 15.568 57.6 556 19 22% 18. „ 1857 
20 16.9 16.3 | 70 | 59.3 57.2 20 | 23.6 19.3 70 82.6 | 67.6 
2218.5 17.9 72 61.0 59.0 22 26.0 % 7 24977695 
24. 20.3 19.6 ⁴ ⁶ſ¶74 62.6 60.5 24 28.3 % P 
26 22.0 21.2 76 64.3 62.1 26 30.7 25, 1 76 89.7 78.4 
28 23.7 22.9 | 78 66.0 63.8 28 33.0 4 27.0 78 8920 75.8 
30 25.4 24.5 | 80 67.7 65.4 | 30 | 35.4 | 28.9 | 80 | 94.4 | 77.3 


Wolle: Kammgarn, franzöſiſche Titrierung 600 Ellen = 720 m = 500 g, 
deutſche Titrierung iſt dieſelbe wie für Baumwolle engliſch. 


Vergleichstabelle 


der früheren verſchiedenen Streichnummern mit der einheitlichen Nummer. 


sel , 
8 „ S 38 5 53 3388 98 885 
r,, r 1 2: 5580885 
S „ eisen 
S - ee 

5 1.43 | 2.04 4.13 2.76 | 172 | 1.67 | 1.64 0.69 
6 5.51 | 2.45 4.96 3.31 2.09 20% -U 
8 1.09 3.26 6.62 4.41 2.79 2.68 2.62 1.11 
10 8.86 | 4.08 8.27 5.51 3.49 3.35 3.28 1,89 
12 10.6 4.90 9.92 6.61 4.19 | 4.02 | 3.94 | 1.67 
a 6.12 | 12.4 8.27 5.23 | 5.02 | 4.92 | 2.08 
20 17.7 9.16 165 % % ea ee an 
28 22.2 10.22 % 8.71 6.36 6.20 3.47 
30 | 26.6 12.2 24.8 16.5 10.4 | 10.0 8.83 | 4.17 
40 35.4 16.3 33.1 2½%%// lf 8 
50 44.3 | 20.4 41% 97.6. ( 0.08 
5 88.1 24.5 49.5 33.1 20.9 20.1 19.7 | 8.88 
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I. Handweberei. 
343. Welches iſt die erſte, einleitende Arbeit der Handweberei? 


Die Spulerei oder das Spulen; d. h. das Aufwickeln des 
in Strähnen vorhandenen Garnes auf die Spulen. 


344. Was iſt eine Spule? — 4 
Eine Art Rolle (Fig. 85) von Holz oder Fig. 85. Spule. 
Pappe oder eine dementſprechende Papier- 


hülſe von verſchiedener Form, je nach dem beſondern Zweck, 
für welchen ſie verwendet wird. 


345. Wie geſchieht das Auſwickeln des Garnes auf die Spulen? 


Mittels des Spulrades, einer Nachahmung des Spinn— 
rades, bei welchem mittels Handbetrieb das Garn von einem 
Haſpel auf die Spulen geleitet wird. Dieſes älteſte Weberei— 
gerät hat vor etwa ſieben Jahren eine weſentliche Ver— 
beſſerung erfahren, welche als Küchenmeiſters ver— 
beſſertes Spulrad bezeichnet wird. 


346. Wie iſt dieſes verbeſſerte Spulrad beſchaffen? 

Die Einrichtung desſelben läßt ſich aus Fig. 86 (S. 156) 
ohne weiteres erſehen; links iſt der Haſpelſtock mit dem 
Haſpel; der mittlere Teil bildet den Spindelſtock mit drei 
Bobinen; rechts über den Rädern befindet ſich die eigentliche 
Spulvorrichtung. Der Küchenmeiſterſche Apparat geſtattet 
nämlich auch zwei, drei und mehr vorher aufgeſpulte Spulen 
in Copsform auf eine größere Spule aufzuwinden. Durch 
ein Kurbelrad und ein Trittbrett, welches letztere in der 
Abbildung nicht ſichtbar iſt, iſt dem Arbeitenden die Möglich— 
keit gegeben, beide Hände zur Bedienung des Geſpinſtes zu 
verwenden. 


347. Welches iſt die nächſte Beſchäftigung nach dem Spulen? 


Das Arbeiten im Handwebſtuhl, um mit deſſen Bau und 
einzelnen Teilen zunächſt vertraut zu werden. 
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348. Wie iſt ein Handwebſtuhl eingerichtet? 
Der Webſtuhl beſteht aus zwei Hauptteilen: aus dem 


Geſtell und den das eigentliche Weben vollführenden Beſtand— 
teilen. 


349. Was iſt das Geſtell? 


Es wird von vier durch Längen- und Querriegel ver— 
bundenen Säulen gebildet, die in einem Parallelogramm 


ge 


m 1 III 


Fig. 86. Küchenmeiſters verbeſſertes Spulrad. 


aufgeſtellt ſind. Ein ſolches Geſtell, je nach dem Zwecke 
von ſtärkerem oder ſchwächerem Holze gebaut, hat eine Länge 
von 2 bis 3 m und eine Breite von 1.5 bis 2.5 m, je nach 


dem Zwecke. Bedingung iſt, daß das Geſtell beim Weben 
nicht zittert. | 
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350. Welches jind die zum Weben nötigen Beſtandteile des 
Webſtuhles? 
Das Geſtell (Fig. 87) enthält: 
A. den Garnbaum; 
B. die Kette; 
C. das Geſchirr; 
D. die Lade; 
E. die Ladenſchwingen; 
F. die Schwingwelle; 
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Fig. 87. Handwebſtuhl. 


G. den Ladendeckel; 

H. die Fußtritte; 

I. den Warbaum; 
außer dieſen noch den (nicht ſichtbaren) Bruſtbaum, den 
Schützen und den Spulenkaſten. 
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351. Was verſteht man unter Garnbaum oder Kettenbaum? 


Der Garnbaum iſt eine ſtarke, hölzerne (eiſerne) Walze, 
B, Fig. 88, welche an den hinteren Stuhlpfoſten oben auf 
dem Stuhl, wie F, oder unten wie E oder wie B angebracht 
it. Im Fall von F und E läuft die Kette, d. h. ein Teil 
des zu verwebenden Garnes, welches auf den Kettenbaum 
feſt aufgewickelt iſt, über eine ſogenannte Schwingſtange 2, 
um mit dem Bruſtbaum C in eine Fläche zu gelangen. Der 
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Fig. 88. Garn⸗- oder Kettenbaum. 


Kettenbaum iſt durch Gewichte an ihn umſchlingenden 
Stricken ſchwer beweglich gemacht, ſo daß der Zug, der beim 
Weben ausgeübt wird, nicht im ſtande iſt, die Kette mehr 
abzuwickeln, als eben nötig iſt. Solcher Bremsmittel giebt 
es verſchiedene: 

a) das Rollgewicht; 

bp) das Schleifgewicht; 
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c) Spannung durch einen eingeklemmten, elaſtiſchen Holz— 

ſtab (ſog. Schnellwage). 

352. Welches dieſer Mittel iſt das vorteilhafteſte? 

Das durch das Schleifgewicht, weil die Spannung ſich 
mit Hilfe desſelben ſelbſt wieder ausgleicht. 

353. Wie iſt das Schleifgewicht eingerichtet? 

Ein Strick, welcher in zwei bis drei Windungen den 
Kettenbaum umſchlingt, trägt an dem einen Ende ein Gewicht, 
während das andere Ende an einem einarmigen Hebel G 
befeſtigt iſt. Der Hebel G (Fig. 88) wird durch das Gewicht a 
beſchwert. Die Umſchlingung des Kettenbaums mittels des 
Strickes iſt nun ſo ausgeführt, daß das Hebelgewicht einen 
Zug ausübt entgegengeſetzt dem Zuge der Kette. An die 
Stelle des Schleif- oder Bremsſtrickes kann auch ein Gurt, 
Riemen oder ein Metallband treten. 


354. Was verſteht man unter Bruſtbaum? 

Der Bruſtbaum dient dazu, das fertige Gewebe aufzu— 
wickeln oder, wenn die Aufwickel- oder Zeugwalze die Lage 
von D hat, dasſelbe feſtzuhalten, überhaupt aber dem Ketten— 
baum die Gegenſpannung zu bieten. Er iſt entweder kantig 
und dann in den Säulen befeſtigt, oder rund, und wird in 
letzterem Falle zugleich als Warbaum angewendet. 


355. Was iſt das Geſchirr? 

Das Geſchirr (C in Fig. 87) beſteht, je nach der zu 
erzeugenden Warengattung, aus 2 bis 36 Flügeln, Kämmen 
oder Schäften, deren jeder wieder eine beſtimmte Anzahl 
Litzen enthält. 

356. Was verſteht man unter Flügeln, Kämmen oder Schäften? 

Um ein Gewebe machen zu können, ſind zunächſt zwei 
Materialteile nötig, die Kette und der Schuß oder Ein— 
ſchlag. Die Kette wird horizontal in einer Ebene aus— 
geſpannt, ſo daß Faden neben Faden liegt und ſämtliche Fäden 
zuſammen eine beſtimmte, geforderte Breite haben. Nun 
aber iſt es nötig, die einzelnen Kettfäden ſo bewegen, auf— 


“ 
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heben oder ſenken zu können, daß man den Faden des Ein— 
ſchlages durch den gebildeten Winkel hindurchführen kann; 
man muß ein Fach bilden können. Zu dieſem Behufe wird 
jeder Kettfaden durch ein Glasauge (auch Metall- oder 
Zwirnauge) gezogen, welches untenſtehende Geſtalten Fig. 89 
haben kann. Durch die Löcher e in G und I zieht 
man die Litzen nach 
unten und nach oben, 
welche auf Holleiſten 
oder Schäften aufge— 
reiht werden (Fig. A) 
zu folgender Geſtalt 
Fig. 90. Durch die 
Löcher d der Maillons 
oder Augen werden 
die Kettfäden gezogen, 
und ſomit können die 
letzteren bewegt wer— 
den, wie der Weber 
es will. Die ganze 
Anordnung, Fig. 90, 
nennt man Kammoder 
Schaft. Solcher Käm⸗ 
me kann man nach Er⸗ 
fordernis des Stoffes 
2 bis 50 einrichten 
an einer Kette. — 
Fig. 89. Maillons. Übrigens ſtehen auf 

einem Kamme ſtets 

nur ſolche Litzen, welche die Fäden der Kette bewegen, die 
beim Weben ſelbſt ſtets gleiche Bewegungen zu machen haben. 


357. Welche ſpezielle Einrichtung haben Litzen und Maillons? 


Je nach den Stoffen und Bindungsarten eine ſehr ver— 
ſchiedene. In den Fragen, worin von dieſen die Rede iſt, wird 
über die dazu verwendeten Litzen und Maillons das Weitere 
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geſagt werden. Aus Fig. 89 erſieht man ſchon in A bis 
F verſchiedene Arten Maillons, deren Material Zwirn iſt; 
G ſind Maillons aus Metall und I aus Glas. Vollſtändige 
Litzen zeigt A. 

358. Wie werden die Litzen ſo gleichmäßig angefertigt? 

Die Litzen werden über einen Rahmen geknüpft (Fig. 91). 
Der Rahmen A liegt auf einem Geſtell BC, wie die Anſichten 
zeigen. Die Leiſten 
%%% 
und gegen den Draht | | 
D, auf welchen Die 
Maillons aufgereiht 
werden, verſtellbar. ——.— | 
Man knüpft nun nach Fig. 90. Kamm oder Schaft. 
jeder Seite hin die 
Litzen an. In neuerer Zeit hat man zum Litzenknüpfen 
Maſchinen konſtruiert, die ſehr gut wirken (Platt Brothers, 
Livſey). 
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Fig. 91. Litzenrahmen. 


359. Was verſteht man unter Lade? 

Die Lade (D in Fig. 87 Frage 350) iſt der wichtigſte 
Teil des Handwebſtuhls und beſteht aus einem beweglichen, 
oben und unten auf zwei Zapfen ruhenden hölzernen Rahmen, 
welcher ſeinerſeits wieder aus zwei Hauptteilen beſteht: die 
untere Seite, der Ladenklotz, iſt ſehr ſtark und ſchwer und 
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befindet ſich unterhalb der Kette, der obere, leichtere, ver— 
ſchiebbare Teil, der Ladendeckel oder Blattdeckel, 
befindet ſich oberhalb der Kette. Die Bewegung der Lade 
wird vermittelt durch die Ladenſchwingen (E in Fig. 87), 
welche ſich an der Schwingwelle F befeſtigt finden. Zwiſchen 
Ladenklotz und Ladendeckel, welche beide mit einer Nut ver— 
ſehen ſind, wird das Blatt (Riet, Weberkamm) eingeſetzt. 

360. Was iſt über die Fußtritte zu bemerken? 

Es ſind Vorrichtungen, mittels welcher das Geſchirr ſamt 
den Fäden teilweiſe nieder oder aufwärts bewegt werden 
kann; dadurch wird das ſog. Fach (vgl. Fr. 356) erzeugt. 
Die Behandlung der Tritte von ſeiten des Webers hängt ab 
von der Anzahl der Fäden in ihrer Stärke, Dichtheit und 
Breite nebeneinander und von der zum Gewebe nötigen An— 
ſpannung. 

361. Was iſt das Blatt oder Riet? 

Eine Art Kamm, beſtehend aus zwei Längenleiſten von 
Holz oder Metall, etwa 10 bis 15 mm ſtark, welche, je nach 
der Fachhöhe oder Sprunghöhe, 50 bis 100 mm von einander 
ſtehen. Zwiſchen dieſen Holzleiſten werden die Rietzähne 
(Blattzähne, Kammzähne) eingereiht. Dieſe ſind Stäbe von 
glattgewalztem Stahl, von Holz oder Rohr, je nach der 
Anwendung dicht oder weitläufiger angeordnet, ſo daß die 
ſchmalen Kanten, die jedoch durchaus nicht ſcharf ſein dürfen, 
nach außen ſtehen. 

362. Wozu dient das Riet? 

Erſtens dazu, die Kettfäden in gleichmäßiger Breite aus— 
einander zu halten, zweitens, den Einſchlag feſtzuſchlagen. 

363. Wie wird das Riet angewendet? 

Je nach Anordnung des Gewebes werden ein bis acht 
Fäden in jedes Riet, d. h. in den Zwiſchenraum zweier 
benachbarter Rietſtäbe eingezogen. Vor dem Riet werden 
alle Kettfäden um einen Stab gewunden, welcher mittels der 
Spannkorden am Bruſtbaum befeſtigt wird. Das Weitere 
unter „Paſſierung“. 
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364. Iſt das die vollſtändige Einrichtung der Lade? 

Auf dem Ladenklotze, unmittelbar an dem Riet, befindet 
ſich eine Leiſte, die Bahn, auf welcher das Schiffchen hin— 
und herlaufen kann. 

365. Sind alle Weberladen ſo eingerichtet? 

Nur die ſogenannten Handladen. 


366. Giebt es verſchiedene Arten Laden? 
Ja; Handlade, Schnelllade, Wechſellade, Broſchierlade u. a. 


367. Wie unterſcheidet ſich die Schnelllade von der Handlade? 

Bei der Schnelllade befinden ſich auf beiden Enden des 
Ladenklotzes Kaſten, welche die Schützen aufnehmen. In 
dieſen Kaſten ſind ſogen. Treiber auf verſchiedene Weiſe an— 
gebracht, welche durch Schnüre an einem Griff vom Arbeiter 
bewegt die Schiffchen oder Schützen die übrigens breitere 
Bahn entlang treiben in den gegenüberſtehenden Kaſten. 


368. Was iſt eine Wechſellade? 

Wenn an der Schnelllade mehrere Kaſten übereinander 
ſtehen, die hoch und nieder bewegt werden können, daß bei 
jeder Bewegung ein anderer Kaſten der Bahn entſpricht, ſo 
nennt man ſolche Lade Wechſellade, weil erſichtlich iſt, daß 
man in jedem Kaſten einen Schützen mit verſchiedenfarbigen 
Spulen haben und ſo leicht die Farben des Schuſſes wechſeln 
laſſen kann. Die Kaſten können auch als Trommel um eine 
Achſe gruppiert ſein, welche durch mechaniſche Vorrichtungen 
gedreht wird (Lancieren). Die Broſchierladen enthalten 
eine Anzahl kleiner Schiffchen, die mittels einer Zahnſtange 
und eines Zahntriebes bewegt werden und immer nur das 
Fach, welches für jede der Figuren gebildet wurde, durcheilt. 

369. Wie ſind die Schützen oder Schiffchen eingerichtet? 

Der Schütze hat die Geſtalt eines Kahnes. Je nach dem 
Gebrauch ſind die Spitzen gerade oder geſchweift nach einer 
Richtung. Erſterer iſt für den Gebrauch mit der Schnell— 
lade, letzterer für den Gebrauch mit der Hand: Schnell— 
ſchützen, Handſchützen. Der mittlere Teil des Schützens iſt 
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ausgehöhlt, um die Schußſpule auf einer beweglichen oder 
feſten Achſe aufzunehmen (Pontiſell). Beim Schnellſchützen 
befindet ſich der feſten, 
federnden Achſe a Fig. 92 
gegenüber ein Haken b, um 
darüber weg den Faden 
—— = der Spule laufen zu laſſen. 
€ RR Der Schnellſchütze und der 


D Handſchütze laufen auf zwei 
Fig. 92. Schützen. breiten Rollen ec. Beide 


Arten von Schützen haben 
aber an der Seite ein mit Porzellan ausgekleidetes Loch, 
durch welches der Faden nach außen tritt. 

370. Wie iſt die Spule für Schnellſchützen geformt? 

Wie eine Spindel, Fig. 93, koniſch zugeſpitzt 
mit einem Rand am unteren Ende, wo ſich auch 
| das Loch zum Aufſtecken auf die Federachſe des 

560 93. Schützens befindet (Schleifſpule). 
Schnellſchlten. 371. Wie wickelt ſich das Garn von den Spulen ab? 
Der Schütze wird beim Weben ſo geſtellt, 
daß die Seitenöffnung, durch welche der Faden gezogen iſt, 
dem Weber zugewendet bleibt. 

372. Haben die Schützen noch etwas anderes Bemerkenswertes? 

Sie ſind an beiden Enden mit Eiſen beſchlagen, während 
der Körper ſelbſt von Buchsbaum oder anderem hartem Holze 
iſt. Die Schützen für Maſchinenweberei ſind jedoch oft ganz 
von Eiſen. 

373. Was verſteht man unter Webſtuhlregulator? 

Der Regulator iſt eine Vorrichtung zur Erzielung der 
Gleichheit des Gewebes im Schuß; der einfache Mechanismus 
beſteht aus einer Überſetzung von Rädern (Fig. 94), durch 
deren Bewegung vom Kettenbaum ſo viel Garn, als auf einen 
Schuß erforderlich iſt, ab-, und dann ſo viel Ware, als durch 
einen Schuß fertig geworden iſt, dem Warbaum zugeführt 
wird. An dem Zapfen des letzteren, außerhalb des Stuhles, 
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befindet ſich das große Rad I; dieſes greift in das kleine 
Rad des Rades 6, welches auf einem Bolzen ſteckt, der in 
der Säule des Stuhles feſtgeſchraubt iſt; das Rad G greift 
in das kleinere Rad des Zahnrades F, von welchem die 
Bewegung nach G und H ausgeht. An dem Zapfen des 
Rades F befindet ſich der Hebel B und die drei Einlegehaken 
CD E. Der Haken E wird durch eine Feder in den Zahn 
gedrückt, damit das Rad F nicht zurück kann; D iſt mit dem 
Hebel A in Verbindung, der in dem Schlitz y beweglich iſt 
und durch zwei Spiralfedern gehalten wird. Die Aushub— 


7 


Fig. 94. Regulator. 


höhe des Hebels B wird durch zwei Schrauben ſo geſtellt, 
daß bei einer Ladenſchwingung durch den Haken C ein bis 
drei Zähne des Zahnrades F fortgeſchoben werden können, 
jenachdem die Ware dichter oder dünner gearbeitet werden 
ſoll, wonach ſich auch die Schwingung des Hebels A richtet 
(F. H. Voigt). 

Der Regulator, urſprünglich für mechaniſche Webſtühle 
berechnet, hat ſich allmählich auch am Handwebſtuhl ein— 
gebürgert, und iſt für einzelne Zweige der Weberei, wie Kaliko— 
und Orleanweberei, geradezu unentbehrlich geworden. 
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374. Iſt der bisher beſchriebene Handwebſtuhl nunmehr zum 
Weben verwendbar? 

Soweit es ſich um glatte Gewebe oder um Figuren in 
beſchränkter Zahl handelt, allerdings. Soll jedoch das 
Gewebe durch größere Figuren, Blumen u. dgl. verſchönert 
werden, dann wird es notwendig, von der Zahl der Schäfte 
und von deren Gebundenheit durch die Tritte abzuweichen 
und zu einem Mechanismus überzugehen, welcher geſtattet, 
über jeden einzelnen Faden der Kette nach freiem Willen 
verfügen, ihn heben, niederziehen oder in gerader Lage laſſen 
zu können, und der es ermöglicht, ihn mit dem Einſchlag will— 
kürlich und nach der Zeichnung zu verbinden oder flott zu 
laſſen. Dieſes wird erreicht durch den Harniſch. 


375. Was nennt man einen Harniſch? 

Harniſch nennt man die Einrichtung bei der Weberei, 
durch welche, anſtatt mittels des Zuges der Schäfte, jeder 
Faden einzeln durch eine Verlängerung der Litze beweglich 
iſt. Dieſe Verlängerung der Litze nennt man Arkade. Wie 
bei Schäften alle die Litzen auf einem Kamm vereint werden, 
welche Fäden mit gleicher Bewegung führen, ſo vereint man 
bei der Harniſcheinrichtung alle die Litzenarkaden, welche 
Fäden mit gleicher Bewegung enthalten, zu einer Korde, 
welche dann den Kamm vertritt. Alle Korden, Arkaden, 
Litzen, ſamt den Bleien, die an der Unterlitze hangen, und 
dem Brette, welches oberhalb der Oberlitzen den durch feine 
Löcher gezogenen Arkaden und Litzen die ſenkrechte Stellung 
verleiht, nennt man einen Harniſch. 

376. Wie iſt das Harniſchbrett eingerichtet? 

Das Harniſchbrett beſteht aus einem Rahmen, in 
welchem ſich Brettchen mit vielen kleinen Löchern beliebig 
bewegen laſſen. Durch jedes Loch wird eine Arkade gezogen 
und daran eine Litze befeſtigt. Eine andere und vorteilhaftere 
Einrichtung des Harniſchbrettes iſt von J. Schröder an— 
gegeben. Schröders Harniſchbrett beſteht auch aus einem 
Rahmen, auf welchem Löcherleiſten ſenkrecht aufgeleimt ſind. 
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Durch dieſe Leiſten ſteckt man Stricknadeln und darauf über 
dieſe Langdrähte. — Der Zweck des Harniſchbrettes iſt, die 
Litzen bei der Bewegung ſenkrecht zu erhalten. 


377. Wie wird ein Harniſch aufgeknüpft? 

1. Nachdem man die Jacquardmaſchine oder überhaupt 
die Vorrichtung auf dem Stuhl angebracht hat, durch welche 
die Bewegung der Litzen bewirkt werden ſoll, hängt man 
nach Angabe des Muſters, welches gefertigt werden ſoll, die 
nötigen Arkaden an die Haken der Maſchine, teilt dieſelben 
in Reihen und zieht die Enden der Arkaden durch die eben— 
falls in Reihen geteilten Löcher des Harniſchbrettes. An 
die Enden der Arkaden unter dem Harniſchbrett befeſtigt man 
die Oberlitzen der durch Bleie beſchwerten 
Litzen und zwar ſucht man bei dieſem An— 
knüpfen für die Stellung der Maillons 
eine möglichſt gerade Richtung zu erreichen 
(Egaliſieren). 

2. Bei Anwendung des Harniſchbrettes von 
Schröder werden die Litzen anders geknüpft; 
Fig. 95 giebt eine Abbildung derſelben, und 
man erſieht, daß ſie zwei Oberlitzen und eine 
Unterlitze haben und mit der Arkade gleich 
verbunden ſind. Nach der Angabe des Muſters 
teilt man nun die Arkaden ein in Reihen und 
zieht in jede Reihe einen ſtarken Draht E durch 
die Oberlitze M und einen gleichen Draht F 
durch die Oberlitze I. Den Draht E legt man 
auf das Harniſchbrett, wo er einen der Längs— 15 95 
drähte bildet, und teilt nun mittels Strick- Farniſchbrett 
nadeln die Querreihen nach Vorſchrift ein. 

Nun nimmt man die zuſammengehörigen Arkaden und knüpft 
ſie an den Maſchinenhaken, der bei dieſer Einrichtung noch 
eine Schleife von Schnur trägt, feſt an, ſo daß ſich der 
Knotenpunkt MI gegen den befeſtigten unverſchiebbaren 
Draht E legt. Es iſt erſichtlich, daß man dabei für die 
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Maillonsreihe eine ganz gerade Richtung erzielt. Nachdem 
alle Arkaden angeknüpft ſind, ſchiebt man das Harniſchbrett 
hinauf, bis die Drähte 


7 E wieder den oberen 
ö | Knotenpunkt der Ober— 
AN litze M erreicht haben. 
/! NN Die Drähte F aber, an 
e deren Stelle man auch 


vorteilhaft Leiſten von 
Eiſenblech anwenden 
kann, benutzt man als 
Kammſchäfte zur He— 
bung von Reihen. Da⸗ 
nach erſcheint die Ein— 
richtung des Harniſches 
wie Fig. 96 zeigt. 0 
ſind Schnüre für den 
Schaft F; N die Arka⸗ 

˖ i den; M und I Ober⸗ 

e litzen; E obere Drähte 
dee 8 85 Blechſtreifen zur Haltung für F; AB Harniſch— 
brett; G Maillons; L Bleie; K Unterlitzen. 


378. Was heißt Kontermarſch? 

Unter Kontermarſch verſteht man ein Syſtem von Hebeln, 
die zur Bewegung von Schäften nach beſtimmten Anord— 
nungen dienen, ſamt den Schäften ſelbſt. Fig. 88 S. 158 
bilden die Hebel RX, die Schäfte K und die Schnüre ST, 
ſchließlich die Tritte U den Kontermarſch. 


379. Wie iſt der Kontermarſch eingerichtet? 

Oben auf dem Webſtuhl ſind zweiarmige Hebel (Tümmler) 
F und E angebracht, an deren einem Arm man mittels 
Winkelſchnüre die Kämme A und B befeſtigt hat. An dem 
anderen Arm des Tümmlers hängt eine lange Schnur, welche 
unten das Ende eines langen, einarmigen, unter den Schäften 
befindlichen Hebels (Querſchemels) H oder C umſchlingt. 
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Von dem unteren Schaft des Kammes geht eine Schnur nach 
dem Ende eines einarmigen, kürzeren Hebels unter dem 
Stuhl (kurzer Querſchemel) G oder D. Parallel mit der 
Kette laufen unter dem Stuhl und den Schemeln die Tritte 
I und II, welche am hinteren Ende befeſtigt ſind, fort. Mit 
dieſen Tritten werden zunächſt die kurzen, dann die langen 
Querſchemel verbunden. Bei Anordnung des Kontermarſches 
ſind mindeſtens zwei Kämme nötig und zwei Tritte, indem 


———— 
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Fig. 97. Kontermarſch. 


bei der Fachbildung ſtets ein Teil der Kette hochgehoben, der 
andere herabgeſenkt werden muß. An den Tritt! iſt daher 
der große Querſchemel C des Kammes A zum Hochziehen 
desſelben und der kleine Querſchemel D des Kammes B zum 
Herabziehen des Kammes B angeknüpft. An dem Tritt II iſt 
die Anordnung gerade umgekehrt (Fig. 97). 

380. Wieviel Kämme und Tritte ſind beim Kontermarſch 
zuläſſig? 

2— 50 Kämme, aber höchſtens 20 Tritte. Überhaupt 
wird der Kontermarſch mit Tritten und Querſchemel nur 
noch bei ganz einfachen Stoffen gebraucht, während man in 
der Regel Tritte oder Schaftmaſchinen, auch Jacquard— 
maſchinen zur Bewegung vieler Schäfte anwendet. 
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381. Wie iſt die Jacquardmaſchine konſtruiert? 

In einem Geſtell (Fig. 101), quadratiſch oder über— 
haupt nur viereckig von Holz oder Gußeiſen, befindet ſich 
am Boden desſelben ein Brett, welches je nach der Größe 
der Maſchine mit mehreren Reihen Löchern verſehen iſt, das 
ſogenannte Collibrett A. In dem Ausſchnitt, den jedes Loch 
auf der Oberſeite des Collibrettes hat, ſteht eine ſogenannte 
Platine a (Hebehaken, Patine, Haken) von der Geſtalt 
Fig. 98. An dem unteren Haken a’ befindet ſich die Colli— 
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Fig. 98. Platine. 


ſchnur oder Kordenſchnur b, eine geſchloſſene, gewirkte Schnur 
ohne Ende, die durch das zur Platine gehörige Loch des 
Collibrettes hindurch geht und an ihrem unteren Teil den 
Karabinerhaken x von Draht (ſiehe nebenſtehende Figur 99) 
trägt. An dieſem Karabinerhaken werden die 

Korden mit den Arkaden des Harniſches befeſtigt. 

— Die Platine wird etwa in der Mitte ihrer 

Länge durch das Ohr eines Drahtes, der Nadel t, 

welche die Form Fig. 100 hat, gehalten. Die 

a Nadel geht mit der Spitze durch das Nadelbrett m 
haken. lein Brett mit vielen Löchern, deren Zahl der 
Anzahl der Platinen gleich iſt, welche jedoch nur 

ſo groß ſein dürfen, daß ſich die Nadelſpitze bequem darin 
bewegen kann), — während das andere Ende, mit einer auf— 


ee 


Fig. 100. Platinennadel. 


geſteckten Spiralfeder verſehen, mittels des ſogenannten 
Schwertes s — eines ſchmalen Blechſtreifens, welcher durch 
einen Einſchnitt in der Deckplatte des ſogenannten Feder— 
kaſtens n, durch die Offnung g der Nadel und durch einen 
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Einſchnitt in den Böden des Federkaſtens geht, zugleich der 
Spiralfeder als Reflexionswand dienend — befeſtigt wird. 
In ſolcher Weiſe werden alle Platinen ſtabil aufgeſtellt. — 
Die Spitzen der Nadeln ragen nach außen hin etwa 5 mm 
aus dem Nadelbrett hervor. Drückt man eine Nadel zurück, 
ſo wird auch die dazu gehörige Platine zurückgedrückt. Beide 
nehmen nach Aufhebung des Druckes, vermöge der Federkraft 
der Spirale, die vorige Stellung wieder ein. Sobald die 
Platinen nicht zurückgedrückt ſind, werden ſie erfaßt von den 
Meſſern d, welche in einem Meſſerkorb e vereinigt find. Der 
ganze Meſſerkorb wird durch einen ungleicharmigen Hebel K 
gehoben. Die Bewegung des Meſſerkorbes wird durch eine 
Bahn und Spur y im Geſtell der Maſchine geregelt. Wird keine 
Platine zurückgedrängt, ſo werden alle Platinen erfaßt und 
gehoben bei Hebung 
des Meſſerkorbes. 
Jede Platine zieht 
natürlich die Eolli- — 
ſchnur, Korde, Arka— | N 
den und Litzen, ſomit 1 
die Kettfäden in den 
ee = 1 ken ne ee N 
der Nadeln, reſp. der / 
Platinen, verrichtet 
ein Cylinder 1 Pris— 
ma), der in der⸗ 
ſelben Anordnung 
und Stellung eine 
gleiche Anzahl Löcher A, _ | 
aufjeder Seitenfläche bb h b b bb Ib Ib 
trägt, wie das Nadel- | 3 
brett. Durch eine Fig. 101. Jacquardmaſchine. 
eigentümliche, aus 

der Figur erſichtliche Verſchiebung an der Lade des Cylinders 
pr wird der Cylinder mit ſeinen Flächen an das Nadelbrett 
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angedrückt und abgeführt, indem er bei der letzteren Be— 
wegung durch einen Haken! (Hund) umgewendet wird um 
7 ſeines Umfanges, jo daß feine vier Seiten abwechſelnd 
anſchlagen. Auf dieſen Cylinder legt man nun das in Pappe 
(Karten) ausgeſchlagene Muſter. Das Muſter wird im 
allgemeinen ſo ausgeſchlagen, daß für die Nadel, welche eine 
Platine, ſomit Litze und Kettfaden leitet, dann ein Loch in 
der Pappe gemacht wird, wenn der Kettfaden gehoben werden 
ſoll, indem dann die Platine nicht zurückgedrückt, ſondern von 
dem Meſſer erfaßt werden wird. Soll der Kettfaden gehoben 
werden, ſo wird an der Stelle der Pappe, wo die beſt. Nadel 
die Pappe berührt, kein Loch geſchlagen. Drückt nun der 
Cylinder die Pappe gegen das Nadelbrett an, ſo werden die 
Nadeln, welche kein Loch finden, zurückgedrückt und die 

Platinen von dem ſich hebenden 
| | Meſſer nicht erfaßt. Das durch 

5 einen Tritt bewegte Hebewerk 
— mit den Meſſern greift alle Pla— 

tinen, welche nicht zurückgedrückt 

| 2 werden, und zieht ſie, ſomit die 
4 —— daranhängenden Kettfäden, in die 
| Höhe. Dadurch bildet ſich ein 

f Fach, welches ſich von dem 

5 1 und durch Kontermarſch gezogenen 

Fach inſofern unterſcheidet, als 

das Jacquardfach ſtets ein horizontales Unterfach hat 

(Fig. 102, 2). Beim Niederlaſſen des Hebewerkes ſchlägt der 

Cylinder, welcher ſich beim Aufziehen wendete, mit einer neuen 

folgenden Karte an. hh (Fig. 101) iſt ein Gitter aus Holz⸗ 
ſtäben zur Regelung der Arkaden beim Aufziehen. 

382. Wieviel Platinen enthält gewöhnlich die Jacquard⸗ 
maſchine? 

Das iſt ſehr verſchieden, je nach dem Zwecke der An— 
wendung. Man hat Jacquardmaſchinen von 50 bis 2000 
Platinen. Die am häufigſten angewendeten Jacquard— 
maſchinen ſind die mit 400 und 600 Platinen. 
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383. Sind Platinen und Nadeln ſtets ſo geformt? 

Nein. Man hat Platinen von ſehr verſchiedenem Material, 
von Blech, von Holz, Draht oder Gußmetall, und verſchiedener 
Geſtalt, wie Fig. 103 zeigt. Unter a iſt eine Platine abge— 


— 
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Fig. 103. Verſchiedene Platinenformen. 


bildet und die dazugehörige Nadel, welche die Spiralfeder 
erſpart. b iſt eine Platine von Holz, wie ſie in Sachſen 
beſonders gebräuchlich iſt, mit Nadel. Außerdem giebt es noch 
viele andere Konſtruktionen, deren Erwähnung hier zu weit 
führen würde. 

384. Wie ſind die Löcher der Nadelbretter angeordnet? 

Die Anordnung richtet ſich nach der Nadelanzahl. Bei 
der 400-Maſchine iſt das Nadelbrett durch einen leeren Raum 
geteilt und jede Hälfte enthält 200 Löcher in acht Reihen à 25. 
Zu beiden Seiten dieſer Abteilungen ſind zwei größere Löcher 
angebracht, in die ebenſoviele Zapfen (Naſen, Warzen) des 
Cylinders beim Anſchlagen desſelben ſich fügen, um dadurch 
dem Cylinder mehr Sicherheit zu geben. Zu beiden Seiten 
des Nadelbrettes ſind dann noch zwei bis drei Reihen Löcher 
angebracht, die ſogenannten Reſervelöcher für ebenſoviele 
Nadeln und Platinen, für den Fall, daß etwa 16 bis 20 
Platinen mehr als 400 erforderlich ſind, oder auch um dieſe 


Kämme neben dem Harniſch bewegen zu laſſen (Fig. 104). 
Bei der 600-Maſchine find die Löcher auf dem Nadelbrett 
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in drei Abteilungen à 200 angeordnet. — Die Seitenflächen 
des Cylinders zeigen ein ganz gleiches Bild wie das Nadel— 
brett; nur ſind die Löcher des Cylinders bedeutend größer, 
etwa ſechsmal ſo groß als die des Nadelbrettes. Das 
Prisma muß ſtets ſo geſtellt ſein, daß die entſprechenden 
Löcher desſelben auf die beſtimmten Löcher des Nadelbrettes 
fallen. 

385. Giebt es noch anders eingerichtete Jacquardmaſchinen? 

Sehr viele. Sie behalten aber alle das Grundprinzip des 
erſten Jacquards bei. Die Veränderungen in der Einrichtung 
beziehen ſich auf einzelne Teile der Maſchine, wie z. B. auf 
das Hebewerk, auf die Führung der Lade, auf die Geſtalt 
der Platinen und Nadeln, auf die Einrichtung des Feder— 
kaſtens ꝛc. Alle dieſe Anderungen ſind mehr oder weniger 
bedeutend. Am meiſten anzuerkennen iſt die Erfindung eines 
Hebewerkes, welches von unten wirkt, da es die Höhe des 
Geſtelles der Maſchine ſehr verringert. 

386. Sind keine Einrichtungen erfun⸗ 
den zur Erſetzung der Spiralfedern? 

Gewiß; z. B. bei der Schnur⸗ 
maſchine und den Maſchinen, deren 
| Cylinder oben auf denſelben ruht und 
e e. wirkt; übrigens zeigt Fig. 103 unter 
en aa Platine und Nadel, die die Spirale 

fortfallen laſſen. 
N 387. Wie iſt dieſe Einrichtung bei 
e eee, eee, der Schnurmaſchine? 
| An Stelle der Platinen (Fig. 105) 

oeh hängen von einem obenaufliegenden 
Gitter Schnüre, die in ihrer Mitte 
einen Knoten tragen, herab. Sie 
gehen durch das Ohr einer Nadel und unten durch das 
Collibrett. Die Meſſer, welche hier Einſchnitte à tragen, 
ſtehen unter den Knoten. Sobald der Cylinder anſchlägt, 
werden die Nadeln teilweiſe zurückgedrückt, ſomit auch die 


e A 


Fig. 105. Schnurmaſchine. 
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Schnüre. Beim Heben der Meſſer aber faſſen die Einſchnitte 
derſelben unter die Knoten der ſtehengebliebenen Schnüre und 
heben die Schnüre mit in die Höhe. 

388. Wie iſt die Maſchine mit oberem Cylinder eingerichtet? 

Die Platinen beſtehen dabei aus Drähten, die entweder 
10 mm unter der Spitze oder in ihrer Mitte einen Knoten 
tragen. Die Nadeln bleiben ganz weg. Drückt der Cylinder 
von oben die Platine nieder, ſo wird die Feder zuſammen— 
gedrückt und der Faden mit dem Blei ſenkt ſich, — es ent— 
ſteht alſo ein Fach, das ſich jedoch von dem gewöhnlichen 
Jacquardfach dadurch unterſcheidet, daß nicht das Oberfach, 
ſondern das Unterfach gebildet wird. Beim Loslaſſen des 
Cylinders bewirken die Federn den Aufzug. Fig. 106 zeigt 
drei verſchiedene Anordnungen 
dieſes Syſtems. — Es iſt er- 
ſichtlich, daß das genaue Ar— 
beiten mit dieſer Maſchine von 
der Federkraft der Spiralen ab- 
hängt, und da dieſe nichts we— 
niger als konſtant iſt, ſo hat dieſe 
Maſchine bedeutende Mängel 
trotz ihrer ſonſtigen Einfachheit. 


389. Giebt es Maſchinen, die 
den Jacquard erſetzen? 

Nein; wohl aber viele, die 
vor Erfindung des Jacquard 
im Gebrauch waren, durch den- Fig. 106. Maſchine mit oberem 
ſelben aber ganz verdrängt . 
ſind; z. B. die Schneckenmaſchine, die Leinwandmaſchine, der 
Trommelſtuhl, der Kegelſtuhl, der Zugſtuhl. 

390. Kann mittels der Jacquardmaſchine nicht auch ein Konter⸗ 
marſchfach, d. h. ein Fach durch Niederzug und Aufzug, hergeſtellt 
werden? 

Ja; dann hat aber die Maſchine eine etwas andere, ein— 
fachere Einrichtung, ſie enthält nämlich dann ein bewegliches 
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Collibrett, welches durch eine Vorrichtung beim Heben der 
Meſſer niedergedrückt wird. Daß mit dem Collibrett zugleich 
die Platinen niedergehen, welche nicht vom Meſſer erfaßt ſind, 
iſt einleuchtend. Bei der ſogenannten Schaftmaſchine, die 
beſonders zur Bewegung von Kämmen dient, iſt die Ein— 
richtung noch etwas anders. Fig. 107: e iſt eine Nadel, 
die im Nadelbrett m und im Federkaſten n ruht und beide 
Platinen a und b führt. 
Die Doppelgeſtalt der Pla— 
tinen ſoll das Drehen der— 
ſelben verhindern. Wenne 
nicht zurückdrückt, ſo faßt 
das Mejjer f den Haken 
der Platine b, im anderen 
Falle faßt das Meſſer g 
den Haken der Platine a. 
Die Colliſchnüre de ſind 
mit Hebeln ih verbunden, 
an denen ein Kamm, mit i 
direkt als Niederzug durch k, mit h durch einen Tümmler als 
Aufzug durch 1, wirkt. Faßt das Meſſer k die Platine b und 
zieht ſie hoch, jo ſinkt das Collibrett q und die Platine a 
und der Kamm wird hochgezogen. Faßt das Meſſer g die 
Platine a, ſo wird mittels des Hebels i der Kamm nieder— 
gezogen, während die Platine b mit dem Collibrett ſinkt und 
dadurch ermöglicht, daß der Kamm ungehindert niedergehen 
kann. — Bei dieſer Maſchine ſind in der Regel nur 50 
Nadeln angebracht und das Nadelbrett und der Cylinder 
haben nur eine Reihe Löcher. Wenn man nun den Cylinder 
mit mehreren, z. B. acht Reihen Löcher verſieht und an der 
Lade eine Vorrichtung anbringt, vermöge welcher der Cylinder 
immer um eine Reihe verſtellt werden kann, ſo daß immer 
eine neue Reihe an die Nadeln anſchlägt, ſo iſt erſichtlich, wie 
mit dieſer Maſchine acht verſchiedene Muſter nach einander 
hervorgebracht werden können (Trittmaſchine). Die Tritt— 
maſchinen haben beſonders durch die mechaniſche Weberei 


Fig. 107. Schaftmaſchine. 
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vielfache Verbeſſerungen erfahren. Eine der gebräuchlichſten 
Anordnungen für mechaniſche und Handſtühle iſt die 
folgende (Fig. 108): kiſt die Platine, welche 

unten mit den Tümmlern m, oben mit den 

Hebeln à verbunden iſt. Dieſelbe wird R 
zurückgepreßt durch die Nadel n zwiſchen 
den Nadelbrettern o durch Preſſung des 
Cylinders a. Beim Zurückpreſſen nimmt 
k ſolche Neigung ein, daß z. B. das Meſſer g 
an der Zahnſtange d den Zahneinſchnitt an k 
ergreift beim Aufgehen, dagegen das Meſſer 
h an der Zahnſtange d an dem Zahneinſchnitt 
der anderen Kante von k freiläßt. Das 
Zahnrad e bewegt bei Umdrehung beide 
Meſſer. i ſind Führungen für d und d“. 


391. Hat man an der Jacquardmaſchine 
nicht auch mehrere Cylinder angebracht? 

Ja; wenn z. B. im Stoff ſich Streifen 
in beſtimmten Räumen wiederholen ſollen, lc 
ſo bringt man zwei oder mehr Cylinder an, i 
welche dieſelben hervorzurufen haben und bis zur Wieder— 
kehr der Streifen nicht arbeiten. 

392. Sind noch andere Vorrichtungen des Jacquard zu 
berückſichtigen? 

Nennen wollen wir das Repetierwerk, zur ſchnellen 
Wiederholung ſchon durchgelaufener Pappen, das Rabatier⸗ 
werk, um Vorderkämme beim Harniſch zu bewegen, und den 
Doppel⸗Jacquard, in welchem jede Nadel zwei Platinen führt 
und abwechſelnd arbeiten läßt durch Wendung des Meſſers. 
Letztere Maſchine dient zur Herſtellung von Doppelgeweben 
mit Muſtern. 

393. Hat die Jacquardmaſchine auch noch Verbeſſerungen 
erfahren? 

Jawohl; es ſind mehrfach Verbeſſerungen angebracht, 
teils zu dem Zweck, eine geringere Abnutzung von Federn, 

Ganswindt, Spinnerei ꝛc. 3. Aufl. 12 


— 
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Nadeln und Platinen zu ermöglichen, teils um eine Erſpar— 
nis von Pappen oder Karten herbeizuführen. Von dieſen 
Verbeſſerungen hat ſich für die Handweberei aber keine 
einzuführen vermocht, mit Ausnahme der Wilkeſchen 
Tringlesmaſchine, welche für die Kunſtweberei von hoher 
Wichtigkeit iſt. 

394. Welche Vorteile bietet die Wilkeſche Tringlesmaſchine vor 
dem Jacquard? 

Sie geſtattet, Muſter von größerer Ausdehnung zu 
erzeugen, als auf dem Jacquard; ferner iſt ſie ſehr einfach 
konſtruiert (Fig. 109) und läßt ſich ſicher handhaben. Sie 
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Fig. 109. Wilkeſche Tringlesmaſchine. 


iſt im weſentlichen dem Jacquard gleich, unterſcheidet ſich 
aber ganz beſonders dadurch, daß der Cylinder aus drei 
Teilen beſteht, welche verſchieden zu einander bewegt werden, 
daß ſie je drei Abteilungen Platinen und Meſſer enthält und 
daß für die Endprismen gleich dem Hauptprisma ein Wende— 
haken und zur Führung der Tringles zu beiden Seiten der 
Maſchine Roſte angebracht ſind. Die Endprismen enthalten 
kleinere Karten und wirken mittels Nadeln auf die Neben- 
abteilungen der Platinen, welche die Tringles in den Roſten 
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heben und durch ihre Verbindung mit den Platinenſchnuren 
gleiche Wirkung der Vorderſchäfte erzeugen, wogegen das 
Hauptprisma mit der Hauptabteilung der Platinen arbeitet, 
welche das Muſter bilden. Das mittlere Meſſer iſt mit 
beweglichen Meſſern verſehen, welche ſo konſtruiert ſind, daß 
ſie beliebig auf die Platinen wirken können. Die Regulierung 
der Meſſer geſchieht vom Endprisma mittels Platinen, welche 
die Meſſer entſprechend vor- und rückwärts legen, wodurch 
die Platinen dem Muſter entſprechend in oder außer Wirk— 
ſamkeit geſetzt werden; ebenſo werden die Wendehaken des 
Mittelprismas vom Endprisma aus beliebig in oder außer 
Thätigkeit geſetzt (F. H. Voigt). Die Maſchine iſt anwend— 
bar für Möbel-, Damaſt⸗, Welten, Mäntel⸗, Kleider⸗, 
Piqué⸗, Teppich⸗, Gardinenſtoffe ꝛc. 


395. Wie werden die Pappen ausgeſchlagen? 


Mittels der Kartenſchlagmaſchine. Die am häufigſten 
angewendete Maſchine dieſer Art bildet ein Klavier von acht 
bis zehn oder zwölf Taſten (entſprechend der Anzahl der 
Platinenreihen des Jacquard), welche mit ebenſovielen Loch— 
eiſen in Verbindung ſtehen. Dieſe Locheiſen ſind in einem 
Rahmen unter einem eiſernen Kloben aufgeſtellt, welcher 
durch Treten eines Fußſchemels niedergezogen werden kann 
und durch Gegengewicht ſich ſelbſt wieder hebt. Unter den 
Locheiſen liegt die Pappe, welche ausgeſchlagen werden ſoll. 
Berührt man eine Taſte, ſo ſchiebt ſie durch Hebelverbindung 
ein Eiſenſtück zwiſchen den Kopf des Locheiſens und den 
Kloben, und tritt man nun den Fußſchemel nieder, ſo wird 
das Locheiſen kräftig durch die Pappe hindurchgedrückt. — 
Eine etwas andere Einrichtung zeigt ſtatt der Klaviatur eine 
Reihe Schnüre, an welchen gezogen wird. Bei dieſer Ein— 
richtung kann die Pappe horizontal ausgeſpannt ſein und die 
Bewegung der Locheiſen geſchieht mittels Kurbeldrehung. — 
Eine dritte Kartenſchlagmaſchine mit komplizierter Einrichtung 
liefert alle Löcher einer Karte auf einmal, während obige 
nur reihenweiſe ausſchlagen. 

2% 
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4596. Wie werden die Karten oder Pappen an der Maſchine 
angebracht? 

Die Karten, in welche das Muſter in einer Anordnung, 
die unten beſchrieben wird, eingeſchlagen iſt, werden durch 
Bindfäden aneinandergeknüpft und die erſte derſelben auf die 
gegenſchlagende Seite des Prismas gelegt, ſo daß die auf 
demſelben befindlichen Naſen durch die für dieſelben beſtimmten 
größeren Löcher der Pappe greifen. 


II. Das Weben. 
397. Was verſteht man unter Weben? 
Nicht allein die mechaniſche Thätigkeit des Arbeiters, 
ſondern auch die Kenntnis der Stuhleinrichtung, ferner die 
einzelnen Manipulationen zum Gangbarmachen des Stuhls, 
das Vorrichten. 
398. Was gehört dazu? 
1. Das Anfertigen des Muſters und der Patrone. 
2. Das Scheren und Bäumen der Kette. ? 
3. Die Einrichtung und Anordnung der Kämme und 
Harniſche. 

4. Das Einziehen der Kette in die Litzen und in das Riet. 
Das Kreugzgreifen. 

5. Die Erteilung der Spannung. 

6. Aufmerkſames Arbeiten ſelbſt. Vorziehen. Tempeln. 


1. Vom Muſter und der Vatrone. 

399. Was iſt ein Muſter? 

Im weiteren Sinne eine Figur, die in das Gewebe ein— 
gewebt iſt, im engeren Sinne aber die bildliche Darſtellung 
der Fadenverbindungen in einem Gewebe, des Stoffes, der 
Stoffarten. 

400. Wieviel Stoffarten giebt es? 

Unzählige. Man hat jedoch einige Grundbindungen, 
aus welchen alle übrigen Stoffe abgeleitet erſcheinen. 

401. Welches ſind dieſe Grundbindungen? 

Tafft oder Leinwand, Köper und Atlas. 
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402. Wie iſt die Tafftbindung angeordnet? 

Der Tafft zeigt eine ſtets gleiche Teilung der Kette in 
zwei Hälften, ſo daß ſtets ein Kettfaden unten mit einem 
Kettfaden über dem Einſchlagfaden abwechſelt. 


403. Wie ſtellt man dies durch Zeichnung dar? 

Man zeichnet auf liniiertem Muſterpapier 
den oben liegenden Kettfaden an durch Aus— 
füllung eines kleinen Feldes, während man als 
Zeichen des unten liegenden Kettfadens oder 
beſſer des oben liegenden Schußfadens das Fig. 110. 
Feld daneben frei läßt (Fig. 110). . 


404. Wie ſtellt ſich Köper dar? 

Während zum einfachen Tafft nur zwei Fäden nötig 
waren, müſſen zum Köper mindeſtens drei Fäden vorhanden 
ſein. Der erſte Kettfaden geht über den erſten 
Schußfaden hinweg, während die beiden neben— 
liegenden Kettfäden vom Schuß überdeckt ſind. 
— Der zweite Kettfaden liegt unter dem erſten 
und dritten Schußfaden, aber über dem zweiten m mM 
Schußfaden. — Der dritte Kettfaden endlich W 
bedeckt den dritten Schußfaden, geht aber unter Fig. 111. Köper. 
dem erſten und zweiten Schußfaden hinweg 
(Fig. 111). In ſolcher Weiſe folgt die Anordnung über Länge 
und Breite des Stoffes. Es entſtehen dadurch Diagonalſtreifen. 


405. Wie iſt die Anordnung im Atlas? 


Beim Atlas bildet man die Verbindung 
jelten mit weniger als fünf Kett⸗ und fünf m, m 
Schußfäden. — Während der erſte Schuß: EL m - 
faden den erſten Kettfaden überdeckt, liegt er EA 
unter den vier anderen Kettfäden frei. — 
Der zweite Schußfaden geht über den vierten zig. 112. Atlas. 
Kettfaden weg, wird aber von den vier 
anderen bedeckt. — Der dritte Schußfaden liegt über den 
zweiten Kettfaden fort, der vierte Schußfaden über den fünften 
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Kettfaden und der fünfte Schußfaden über den den dritten 
Kettfaden (Fig. 112). 

406. Welche Vergleichung läßt ſich zwiſchen den drei Grumd- 
bindungen anſtellen? 

Während im Tafft die Bindungspunkte immer nur ein 
Feld frei laſſen, alſo ziemlich nahe und ſtets in gleicher 
Wiederholung aneinander liegen, ſind beim Köper die 
Bindungspunkte in Diagonalreihen ſich an einander reihend 
ſchon mindeſtens durch zwei freie Felder getrennt. Beim Atlas 
aber vermeidet man ſehr ſorgſam das Aneinanderſtoßen zweier 
Bindungspunkte und bildet unterbrochene Reihen. 

407. Welche Bindungen ſind nun von dieſen Grundſtoffen 
abgeleitet? 

Als vom Tafft abgeleitet iſt beſonders der Cannelé- oder 
Doppeltafft zu beachten. 

Als Köperformen ſind beſonders: der dreibindige, der vier— 
bis achtbindige und der beidrechtſeitige Köper zu unterſcheiden. 

Bei Atlasbindungen zählt man fünf-bis dreizehnbindigen 
Atlas. 

Außerdem giebt es noch viele andere Modifikationen. 

408. Warum heißt Köper oder Atlas X-bindig? 

Geht z. B. ein Kettfaden über X—1 Schußfäden und 
unter dem Xten hinweg, ſo nennt man den Köper oder Atlas 
Xbindig. Für X kann man jede paſſende Zahl einſetzen. 

409. Was iſt beidrechtſeitiger Köper? 

Wenn beim vierbindigen Köper z. B. beim 
erſten Schuß der erſte und vierte Faden auf— 
gehen, alſo den Schußfaden überdecken; beim 
zweiten Schuß der erſte und zweite Kettfaden; 

i beim dritten Schuß der zweite und dritte und 

Wege Köper. beim vierten Schuß der dritte und vierte Kett⸗ 

faden, — ſo heißt dieſer Köper beidrecht— 

ſeitiger Köper, weil er auf beiden Seiten eine gleiche Figur 

zeigt. Es gehen dabei ſtets eine gleiche Anzahl Fäden auf und 
dieſelbe Anzahl nieder (Fig. 113). 
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410. Was iſt geſchweifter Atlas? 

Atlas, deſſen rechte Seite die iſt, wo der Schuß frei liegt, 
heißt broſchiert. Wenn aber die Seite als rechte betrachtet 
wird, wo die Kettfäden freiliegen, ſo heißt 23 8 


der Atlas geſchweift (Fig. 114). A 
e e 
A. 


411. Wie kann man ſich die Atlasbindung ö e 
e e 


u En! 
Die Anzahl der Bindepunkte beim Atlas Mami 
iſt ſtets eine Zahl, die ſich in zwei unter ſich e 
unteilbare Zahlen zerlegen läßt, von welchen 
die kleinere die Fortſchreitungszahl heißt. Z. B. achtbindiger 
Atlas, 8 — 3 ＋ 5; 3 iſt die Fortſchreitungszahl; fünf- 
bindiger Atlas, 5 — 2 — 33 2 iſt die Fortſchreitungszahl. 
Das iſt nun ſo zu verſtehen. Wenn man in Fig. 112 vom 
erſten Bindepunkt zwei Felder aufwärts zählt, ſo liegt neben 
dem zweiten Felde der zweite Bindepunkt. Zählt man aber 
vom erſten Bindepunkt drei abwärts, ſo liegt neben dem dritten 
Felde der zweite Bindepunkt u. ſ. f. 


412. Sind die Bindungen alle gleich anwendbar? 

Nein. Die Anwendbarkeit hängt vom Material, vom 
Zweck der Ware ab. So iſt z. B. für wollene Waren acht— 
bindiger Köper weniger anwendbar als fünfbindiger. — Iſt 
eine baumwollene Kette vorhanden und wollener Schuß oder 
überhaupt beſſeres Schußmaterial als Kettmaterial, ſo wählt 
man ſolche Bindung, daß der Schuß ſoviel wie möglich die 
Kette überdeckt, alſo Atlas-oder Köperbindung, — und andere 
Fälle. 

413. Was iſt eine Patrone? 

Eine aus dem Muſter hervorgegangene Vorſchrift für den 
Weber, nach welcher derſelbe ſeinen Webſtuhl einzurichten 
hat. In manchen Fällen verſteht man auch das Muſter ſelbſt 
darunter. 

414. Wie wird dieſelbe aus dem Muſter abgeleitet? 

Man beobachtet zunächſt, wie ſich das Muſter wiederholt, 
d. h. wann die Fäden wieder eine gleiche Bewegung machen, 
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wie im Anfang des Muſters. So z. B. macht bei Tafft ſchon 
der dritte Faden eine gleiche Bewegung mit dem erſten Faden. 
Man ſagt daher, das Tafftmuſter wird durch zwei Kettfäden 
und zwei Schußfäden gebildet. Bei dreibindigem Köper 
macht der vierte Faden mit dem erſten Faden eine gleiche 
Bewegung u. ſ. f. Alſo dieſe Wiederkehr des Muſters 
beachtet man. — Alle Fäden nun, die gleiche Bewegung 
machen, ſich alſo zugleich heben müſſen, ſtellt man auf einen 
Kamm oder auf eine Korde. Man deutet dies auf der 
Patrone an, indem man aus dem Muſter die Anzahl der ſich 
nicht gleichbewegenden Kettfäden entnimmt. Für jeden ſolchen 
Kettfaden iſt ein Kamm oder eine Korde nötig. Z. B. bei 
Tafft ſind zwei Kämme nötig, weil der erſte und zweite Faden 
verſchiedene Bewegungen machen. 

Die Patrone ſagt uns alſo zunächſt, wieviel Fäden zum 
Muſter gehören, wieviel Kämme oder Korden zur Hervor— 
bringung des Muſters nötig find. Man ſtellt die Tafft- 


Fig. 115. Tafftmuſter und Patrone. 


patrone dar, wie Fig. 115 zeigt, d. h. man ſoll auf dem 
erſten Kamm den erſten Kettfaden einziehen, auf dem zweiten 
. 

| 5 225 
. 


' 2 1 5 
Fig. 116. Fünfbindiger Köper: Muſter und Patrone. 
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Kamm den zweiten Kettfaden. Für fünfbindigen Köper iſt 
die Patrone Fig. 116. Aus derſelben erſieht der Arbeiter, 
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daß er fünf Kämme anzuwenden hat, weil der ſechste Kett— 
faden erſt wieder die Bewegung des erſten annimmt, — 
ferner daß er dieſe Kettfäden in der angezeichneten Ordnung 
einzuziehen hat. | 

415. Sit hierdurch der Zweck der Patrone erſchöpft? 

Nein. Außer der Andeutung über das Einziehen der 
Kette und die Anzahl der Schäfte giebt die Patrone auch 
noch die Vorſchrift, wie die Tritte, Tümmler und Quer- 
ſchemel mit den Schäften verbunden werden müſſen. Nehmen 
wir z. B. die Tafftpatrone, Fig. 117, ſo erſehen wir, daß, 
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Fig. 117. Tafftmuſter und Patrone, 


während der Kamm 1 den Faden 1 hochzieht, der Kamm 
2 den Faden 2 niederziehen muß, um Fach zu machen. Das 
Kreuz in der Patrone bedeutet den Aufgang eines Kammes, 
der leergelaſſene Schnittpunkt zweier Linien aber einen 
Niedergang. Es folgt nun daraus, daß der Schaft 1 mit 
dem Tümmler 1 und dem langen Querſchemel 1 verbunden 
vom Tritt I gehoben wird, während am Tritt I der Nieder- 
zug des Kammes 2 befeſtigt fein muß. Für den Tritt II 
ſchreibt die Patrone die umgekehrte Anordnung vor. Beim 
Harniſch fallen in der Regel die Niedergänge weg, wie bei 
demſelben, beſonders unter Anwendung eines Jacquard, 
überhaupt ein anderes, einfacheres Verhältnis eintritt. 

416. Was nützt die Patrone noch weiter? 

Sie hilft durch Deutlichkeit ihrer Form zum Bemerken 
von anzubringenden Vereinfachungen. Sieht man nämlich 
vor der Wiederkehr des vollſtändigen Muſters im Deſſin 
zwei oder mehr Fäden gleiche Bewegung machen, ſo werden 
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dieſelben auf einen Kamm eingezogen oder einpaſſiert. 
Nehmen wir als Beiſpiel ein Muſter und daraus die Patrone 
Fig. 118, ſo ſehen wir in der wörtlichen Patrone zunächſt, 
wie der erſte und zweite Kett— 

i faden, aber auch wie der zehnte 

I — n und elfte Kettfaden unter ſich 


SED AR A mmnnE und mit 1 und 2 gleiche Be- 


EEE wegung machen, ohne daß bei 
ir rk 11 das Muſter wieder be- 
— 1 SEN | gönne; folglich kann man dieſe 


vier Fäden auf einen Kamm 
x einziehen oder an einer Korde 
e vereinigen. Ferner ſehen wir, 
I wie die Fäden 3 und 4, und 
8 und 9 dieſelbe Bewegung machen und folglich auf einen 
Kamm eingezogen werden können. Ebenſo können 5 und 7 
auf einen Kamm eingeſtellt werden, während 6 nur einmal 
erſcheinend einen Kamm beanſprucht. Somit wären zur Aus⸗ 
führung dieſes Muſters ſtatt elf Kämme nur vier Kämme 
nötig. Bei der letzteren Umſetzung aber können noch viele 
Erſparniſſe eintreten, z. B. im Muſter (Fig. 119) kann man 
in der vereinfachten Patrone noch 

„ — Vereinfachungen in Bezug auf 
. SE + 2 Anzahl und Anordnung der 
Tr Tritte anbringen, denn man ſieht 
II iE aus Fig. 120, daß der erſte und 
Fig. 119. Patronenbeiſpiel. zweite, zehnte und elfte Tritt 
gleich ſind, ebenſo der dritte und 

vierte und achte und neunte; ebenſo der fünfte und ſiebente; 
daher kann man mit vier Tritten das Muſter auch weben, 
indem man vor- und rückwärts tritt (Fig. 121). Es hängt 
nun vom Muſterzeichner, reſp. Fabrikanten, ab, welche Reihe 
im Muſter er als Schuß, welche er als Kette erſcheinen laſſen 
will. — Das einmalige Treten ſämtlicher Tritte nach 
einander nennt man einen Rapport. Zur größeren Bequemlich- 
keit tritt man mit zwei Füßen und ordnet danach die Tritte 


I 


12% 4 9 10 1 
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abwechſelnd an. Man beginnt dabei mit den äußeren Tritten 
und geht nach innen vor (Fig. 120). Bei Patronierung des 
Muſters wird der Schuß 6 z. B. 


doch dadurch eingeführt, daß der IE 8 5 I si | | | 
erſte, zweite, fünfte, ſiebente, zehnte Een ae 
und elfte Kettfaden gehoben wird —k AT; 
(ſiehe Fig. 118). — Die Kettfäden | | | | | I 
aber entſprechen dem Hebemittel, 13 979 9 642 
den Kämmen und ſomit der Schuß Fig. 120. 
den Tritten. (Man pflegt zur 


Erleichterung der Patronierung das Muſter um / zu drehen, 
ſo daß das, was früher als Schuß erſchien, zur Kette wird.) 


417. Wie wird beim Harniſch die Patrone gefertigt? 
Da der Harniſch in der Regel mittels einer Maſchine 
bewegt wird, ſo zeichnet man das Muſter genau auf und 
ſchlägt dasſelbe in Pappen aus. Aus dem Muſter aber 
erſieht man zuerſt alle gleich- 
laufenden Fäden, welche ſomit nn 


an einer Korde vereinigt — te 
werden können. Z. B. Fig. FF | 

121. Man würde die Ar⸗ Fig. 121. Harniſchpatrone. 
kaden, welche die Fäden 1, 2, 

10 und 11 bewegen, an einer Korde vereinigen, desgleichen 
3, 4, 8 und 9, und 5 und 7. Die Korden werden ſodann 


nach der Reihe an die Colli⸗ 
ſchnüre gehängt. 

418. In welcher Weiſe 
ſchlägt man die Pappen aus? 

Man nimmt eine Schuß⸗ 
reihe des Muſters, z. B. 1, 
und zählt nun die Felder. 1 5 
Zur beſſeren Überficht des .. . 
Muſters iſt das Muſter⸗ 
papier etwa von 8:8 Feldern durch Quadrate mit ſtärkeren 
Linien geteilt. Über die Verhältniſſe ſolcher Teilungen ſpäter 


Patronenbeiſpiel. 
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Fig. 122. Muſter zum Ausſchlagen. 
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mehr. Man ſchlägt nun dieſes Muſter für die 400-Maſchine 
aus. Indem man mittels der ſtärkeren Linien ſchnell 8 Felder 
überſieht, greift man für jeden Punkt eine Taſte und ſchlägt 


A 22T 
2 nl Bl 8881 
5 Ar 1216 
ya on — 3227 
ec . 0 e 
0 AR N 6 121 
ıM 8 DD. 
‚00 
Ee 


IE 908 
2 8% 05 | ...© 
a ul im or 
4 4 20 20 5 * 0 
%% a. 
210 5 84374 
ö 1 Mus 
ben S 5 Be ie 
3015 * 0 3 0 
299 © 20°? 
1410 8 7 
4 129 9 
6% 8 2889 
5 Kl f S NN 
b \ 71288 
9100 Y GO 
000 , 9 9417 
art L 85 2 
gg e 99% O ee, 
4 Kr ö 9 % 2822 
8888 | 31222 
„ \ A Dee © 
3 0 0 
FFF are 
1008 | ...: 
lo | 189 / 
5 2123 RT, 
| > 2 | 
9 F . 
IN 11 a 7 
7 o6lo | 2111 
12672 9117 
| EN 1811 


| 


Fig. 123. Dasſelbe Muſter ausgeſchlagen. 


zu. Darauf nimmt man die anderen 8 Felder u. ſ. f. Bei 
dem Muſter Fig. 122 (S. 187) würde man 5 Felder auf 
der Pappe leer laſſen, beim 6. aber ein Loch ſchlagen, dann 
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10 Felder leer laſſen, beim 17. ein Loch ſchlagen u. ſ. f., bis 
die Pappe voll iſt. Dann geht man zur zweiten Schußreihe 
fort. Bei dieſer würde man 4 Löcher frei laſſen, 5, 6, 7 
ausſchlagen, ſodann 8 Felder frei laſſen, 16, 17, 18 aus- 
ſchlagen u. ſ. f. Fig. 123 ſtellt dieſes Muſter dar in Pappen 
ausgeſchlagen. | 


419. Wie iſt das Muſterpapier eingerichtet? 

Zunächſt iſt der ganze zum Zeichnen zu verwendende Raum 
in kleine Quadrate geteilt, von etwa 10 — 20 mm Seite, 
oder in Parallelogramme, beſſer Rechtecke, nach gegebenem 
Verhältniſſe. Bei der Quadratteilung iſt auch die fernere 
Einteilung in große Quadrate, die übrigens bei vielem 
Muſterpapier ſtattfindet, eine gleichmäßige, inſofern die gleiche 
Anzahl kleiner Quadrate die 
Höhe und Breite des großen 
Quadrates füllt (Fig. 124). Bei 
der Rechteckanordnung ſind die 
großen Quadrate nicht mit 
gleicher Anzahl Rechtecke nach 
Höhe und Breite ausgefüllt, 
ſondern je nach dem Maße der | 
größeren Rechtecksſeiten iſt die Fig. 124. Muſterpapier. 
Zahl der Höhe und Breite nach 
verſchieden und zwar richtet ſich dieſe Verſchiedenheit in der 
Regel nach dem Stoffe, den man in dem zu zeichnenden 
Muſter kopieren oder entwerfen will. 


420. Wie iſt das zu verſtehen? 

In den Stoffen iſt das Verhältnis des Raumes, den die 
Kettfäden einnehmen, zu dem Raum, den die Schußfäden 
einnehmen, verſchieden je nach der Stärke dieſer Fäden. Um 
dieſes Verhältnis zu ermitteln, nimmt man mittels Zirkel⸗ 
ausmeſſung einen quadratiſchen Raum auf dem Stoffe an, 
zählt die Kettfäden in dieſem Raume, ſodann die Schußfäden 
und ſucht daraus das Verhältnis beider Zahlen. Z. B., hat 
man auf demſelben Raum 100 Kettfäden und 50 Schuß— 
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fäden, ſo ergiebt ſich als Raumangabe das Verhältnis 1:2. 
Wollte man nun ganz gleichmäßig quadriertes Papier 
anwenden, um dieſes Muſter darzuſtellen, ſo iſt erſichtlich, daß 
die Zeichnung die Figuren um ½j Mal kleiner im Schuß 
darſtellte, als ſie ausgeführt erſcheinen. Man hätte ſomit 
nur ein höchſt unvollkommenes, verzerrtes Bild des zu 
fertigenden Stoffes (Fig. 125). Um dies zu verhindern, 


wählt man für dieſen Stoff Papier, welches in einem 
größeren Quadrate an der Grundſeite 100, an der Seiten— 
fläche 50 Rechtecke zählt. Dadurch erhält man das richtige 
Bild Fig. 126. Natürlich iſt es unmöglich, für jeden Stoff 
ein ganz paſſendes Muſterpapier zu haben. 


421. Wie verfährt man aber dann? 

Entweder läßt man wirklich eine Verzerrung der Figur 
eintreten, oder man nimmt zum Beiſpiel 2 Rechtecke über- 
einander für eins und ſucht ſo oder auf noch andere Weiſe 
dem Mangel abzuhelfen. 


422. Welche Teilungen kommen am häufigſten vor? 

Die Teilungen nach den Verhältniſſen 1:2, 8:10, 8:20, 
1:3. Faſt immer iſt die größere Rechtecksſeite für den Schuß 
zu nehmen. 

423. Kommen auf dem Muſter noch Teilungen anderer Art vor? 

Ja, in verſchiedener Weiſe. Häufig läßt man die großen 
Quadratlinien weg und teilt ſtatt deſſen von je 8 zu 8, oder 
10 zu 10 kleinen Quadraten durch ſtärkere Striche ein, um 
dadurch dem Kartenausſchläger Erleichterung zu verſchaffen. 


Das Weben. 191 


Solche Einteilung muß man mit dem vollendeten Muſter 
immer vornehmen der Überſicht wegen. Übrigens ſind die 
Teilungen im Muſterpapier ſehr variabel. 


424. Wie wird nun ein Muſter gezeichnet? 

Das hängt davon ab, ob man das Muſter von einem vor— 
handenen Stoffe abnimmt und zeichnet, oder ob man es nach 
einem Entwurfe auf das Muſterpapier überträgt. Der erſte 
Fall iſt wiederum in zwei Abteilungen zu trennen nach den 
Geſichtspunkten: ob das Muſter einen kleinen oder großen 
Umfang einnimmt. 


425. Wie verfährt man beim Kopieren eines kleinen Muſters 
aus dem Stoffe? 

Mittels einer kleinen Lupe (3 bis 10 Mal vergrößernd) 
unterſucht man die Bindung im Stoffe, indem man zunächſt 
einen Schußfaden lockert und nun beobachtet, wie die Kett— 
fäden unter oder über dieſem Schußfaden weggehen. Für 
jeden Punkt des überweggehenden Kettfadens füllt man auf 
dem Muſterpapier ein Quadrat aus. So verfährt man mit 
allen Schußfäden, bis eine Wiederkehr des Muſters ſich 
herausſtellt. Man muß genau darauf achten, daß man jeden 
Schußfaden allein lockert und beobachtet, und daß man in 
der Zeichnung dieſelbe horizontale Reihe der Quadrate bei— 
behält. Man nennt dieſe Methode das Ausnehmen des 
Stoffes. 


426. Wie verfährt man beim Kopieren eines größeren Muſters? 


Man unterſucht zunächſt die Stoffarten in vorliegender 
Probe und merkt ſich dieſelben. Sodann nimmt man Olpapier 
und zeichnet darauf die Figur durch. Vom Olpapier über— 
trägt man dieſelbe auf weißes Zeichnenpapier. Nun beobachtet 
man das Raumverhältnis des Schuſſes und der Kette im 
Stoffe und teilt danach die Seiten der von vier ſcharfen 
Linien umgrenzten Muſterzeichnung ein. Bildet die Mufter- 
zeichnung z. B. ein Rechteck und iſt das Verhältnis des 
Schuſſes und der Kette 7:6, ſo teilt man die dem Schuß 
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entſprechende Seite des Rechtecks (in der Regel die größere) 
in ſieben gleiche Teile, die der Kette entſprechende Seite in 
ſechs gleiche Teile und zieht, parallel den Seiten, Linien 
durch die Teilpunkte. Dadurch iſt das Muſter eingeteilt. 
Man überträgt dasſelbe nun auf das Muſterpapier, das 
man nach obigem Verhältniſſe gewählt hat. Über das Ver— 
hältnis des wirklichen Raums, den die Fäden einnehmen 
werden, geben die ſog. Rietmeſſer einen guten Anhalt, welche 
entſprechend der Fadenzahl und Feinheit der Fäden die 
Dichtigkeit des zu wählenden Rietes anzeigen und damit 
genaue Maße der Breitenausdehnung des Gewebes und jedes 
ſeiner Teile zeigen. 

Eine andere, praktiſchere Methode iſt folgende: Wenn 
man das Muſter auf weißes Papier aufgezeichnet hat, ſo 
ſucht man das Verhältnis der Fädenſtärke der Kette und des 
Schuſſes. Sodann zählt man auf der Stoffprobe etwa 
vierzig Kettfäden ab, nimmt den Raum, den dieſelben ein— 
nehmen, in den Zirkel und trägt dieſes Maß auf der der Kette 
entſprechenden Seite der Zeichnung dem Verhältnis nach ſo 
oft ab, als es geht. Ebenſo verfährt man mit dem Schuß. 
Dadurch wird die Zeichnung in dem Verhältnis des Stoffes 
gleich geteilt. Nun wählt man das richtige Papier und 
jedes in der Zeichnung entſtandene Viereck entſpricht einem 
Quadrate des Muſterpapiers, ſo daß man mit größerer 
Leichtigkeit die Übertragung auf das Muſterpapier vor- 
nehmen kann. Die Übertragung geſchieht mit Bleifeder oder 
Kohle und durch Nachzeichnen der einfachen Konturen, die 
dann nachgemalt werden. — Die verſchiedenen Arten des 
Zeichnens werden ſpäter kurz angedeutet. 


427. Wie verfährt man beim Zeichnen eines ſelbſtentworfenen, 
neuen Muſters? 


Beim Entwerfen eines Muſters muß dem Zeichner ſtets 
ein beſtimmter Stoff vorſchweben, der ihm das Verhältnis 
der Fadenſtärken giebt. Somit fällt dieſer Fall teilweiſe 
mit Frage 426 zuſammen. 
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428. Worauf hat der Muſterzeichner acht zu geben? 

Zunächſt darauf, daß er die einem Schuß- und einem 
Kettfaden entſprechenden Reihen ſtets verfolgt und nicht ver— 
liert. Ferner muß der Zeichner bei Verwendung mehrerer 
Stoffarten darauf achten, daß dieſelben ſtets aufgehen in der 
ganzen Fadenzahl, daß die Übergänge aus einer Stoffart in 
die andere ſo behandelt werden, daß nicht etwa Streifen 
oder Lücken entſtehen. Sodann muß er auf Regelmäßigkeit 
in der Abſtufung bei den Konturen bedacht ſein. Bei 
Schattierungen mittels verſchiedener Atlas-, Köper- oder 
Tafftarten muß er beſonders die Übergänge und die regel— 
mäßige Folge berückſichtigen u. a. 

429. Wie iſt es möglich, Schattierungen mittels Stoffarten 
hervorzubringen? 

Iſt die eigentliche Stoffart z. B. achtbindiger Atlas, ſo 
ſchattiert man durch Übergang in fünfbindigen und drei— 
bindigen Atlas. Das giebt abſtufende ſchwächere Schatten 
in Bezug auf den Grund. Läßt man den Atlas in Köper 
übergehen, etwa zuerſt in achtbindigen, und dann herab bis 
zu dreibindigem, den man dann in Tafft oder Cannels ſich 
verwandeln läßt, ſo hat man ziemlich gleichmäßig zunehmende 
Schatten. Der geübte Zeichner weiß ſolche Schatten ſehr 
gut anzubringen, die dann im Stoffe viel Effekt machen. 

430. Iſt beim Muſterzeichnen noch mehr zu beachten? 

Ja, — die Paſſierung. | 

431. Was nennt man Paſſierung? 

Bei der Beſchreibung des Webſtuhlgeſchirres ward der 
Schäfte und des Harniſches gedacht. In die Litzenaugen 
oder Maillons derſelben werden die Fäden der Kette mittels 
einer Paſſette (ein mit einem Haken verſehener, feiner Draht) 
eingezogen oder einpaſſiert. 

432. Iſt die Reihenfolge, in der die Kettfäden eingezogen 
werden, ſtets dieſelbe? 

Nein. Es giebt verſchiedene Paſſierungen, die meiſt ſehr 
zur Vereinfachung des Geſchirres beitragen. Die Reihen⸗ 
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folge der Paſſierung wird gewöhnlich aus dem Muſter er— 
ſehen und angeordnet, oder das Muſter wird mit Berück— 
ſichtigung einer beſtimmten Paſſierung angefertigt. 

433. Wie iſt der erſtere Fall zu verſtehen? 

Nehmen wir z. B. aus Fig. 118 das Muſter, ſo erſehen 
wir, daß der erſte und zweite, zehnte und elfte Kettfaden ein 
und dieſelbe Bewegung machen. Es wäre ſomit thöricht, 
für jeden dieſer Fäden einen Kamm anzuwenden; ſie werden 
Fig. 127131. Diverſe Paſſierungen. daher auf einen, iſt der Stoff 

N ſehr dicht, auf zwei Kämmen 
CCC VOSELIuher Ana 
33 mit den anderen, gleichlaufen- 
BRUT “7 den Fäden ebenfo, fo erhält 
man ſchließlich vier Kämme, 
auf welche die Fäden (wie Fig. 127 zeigt) verteilt ſind. 

In ſolcher Weiſe prüft man jedes Muſter und fügt, wo 
es vorteilhaft iſt, der Patrone als einen weſentlichen Haupt- 
teil die Vorſchrift der Paſſierung hinzu, indem man dieſelbe 
in Form von Noten ſchreibt. 

434. Wie iſt der zweite Fall aufzunehmen? 

Es giebt mehrere Fundamentalpaſſierungen, deren Anwen— 
dung nicht allein vorteilhaft, ſondern auch zur Hervorbringung 
beſonderer Effekte geeignet iſt und auf welche man beim 
Muſterzeichnen Rückſicht zu nehmen hat. 

435. Welches ſind Fundamentalpaſſierungen? 

1. Die Paſſierung gerade durch. 

2. Die Kreuzpaſſierung. 

3. Die Paſſierung à point. 

4. Die Steinpaſſierung. 

436. Wie ſtellt ſich die Paſſierung gerade durch dar? 


— 


„„ 
Fig. 128. 


Fig. 127. 
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437. Wie die Kreuzpaſſierung? 


nin Fr 
Fig. 129. 


438. Wie die Paſſierung à point? 


Fig. 130. 
439. Wie endlich die Steinpaſſierung? 


8 e 


5 


2 | 
1 


Fig. 131. 

440. Treten auch bei dieſen Paſſierungen manchmal Anderungen 
ein? 

Ja; beſonders bei Fig. 129. Übrigens ordnet man dieſe 
Paſſierungen auch in umgekehrter Form an, indem man den 
mit 8 bezeichneten Kamm in obigen Abbildungen als 1 
betrachtet. Es erſcheint dann das umgekehrte Bild. 

441. Wie machen ſich dieſe Paſſierungen beim Muſterzeichnen 
bemerkbar? 

Bemerkbar iſt nur die Kreuzpaſſierung beim Muſter ſelbſt, 
indem meiſtens drei Kettfäden, die neben einander liegen, als 
einer betrachtet werden. 

442. Was nützen dieſe Paſſierungen? 

Sie vereinfachen das Muſterzeichnen ſelbſt, beſonders die 
Paſſierung à point. Das Muſter, in welchem dieſe Paſſierung 
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angewendet wird, braucht meiſtens nur halb gezeichnet zu 
werden. 

443. Welche Beſtimmungen in Bezug auf das Vorrichten zum 
Weben entnimmt man dem Muſter noch? 

Man erſieht aus dem entworfenen Muſter, wieviel Kett⸗ 
fäden zur Ausführung desſelben nötig ſind und beſtimmt 
danach die Anzahl der Fäden, welche die Kette für eine 
beſtimmte Breite haben muß. Bei dem Kopieren eines 
Muſters berechnete man ſchon vor dem Zeichnen dieſe Anzahl. 


2. Das Scheren und Bäumen der Kette. 


444. Wie ſtellt man ſich die Anzahl der Fäden in gleicher 
Länge für die Kette her? 
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Fig. 132. Scherrahmen. 


Man ſchert dieſelbe auf dem Scherrahmen. Der 
Apparat zum Scheren (Fig. 132) beſteht in der Hauptſache 
aus drei Teilen: der Scherlatte E, dem Scherbrettchen F 
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und dem Scherrahmen J, einem aufrechtſtehendem Haſpel, 
deſſen Umfang bekannt iſt. Die Scherlatte iſt meiſt auf 
80 Spulen eingerichtet, man kann die Anzahl der Spulen 
jedoch (für größere Muſter) durch mehrſeitige Anordnung, 
wie auch durch Aufſtellen mehrerer Scherlatten neben einander, 
bis auf 400 erhöhen. Das Scherbrettchen iſt 40 bis 80 em 
lang und enthält in ein oder zwei Reihen 40 reſp. 80 Por- 
zellan⸗ oder Glasringe, welche zur Aufnahme der von der 
Spule der Scherlatte kommenden Fäden beſtimmt ſind. 
Der Scherrahmen beſteht aus vier bis acht Flügeln, welche 
im Zentrum auf einer ſchwachen Welle befeſtigt ſind, die als 
drehbare Achſe dient und ſich oben und unten in dazu an— 
gebrachten Lagern bewegt. Man teilt die Anzahl der Fäden 
in Gänge à 40 oder 80 Fäden ab und ordnet die Fäden am 
Ende durch das Kreuzgreifen, d. h. man nimmt abwechſelnd 
einen Faden nach oben, einen nach unten und ſchiebt durch 
dieſe Fächer eine Schnur, ſpäter zwei Stäbe, ſodaß zwiſchen 
letzteren das Kreuz liegt, welches je zwei Fäden bilden. 


445. Wozu nützt das Kreuz? 


Das Kreuz dient dazu, die nötige Ordnung und Reihen— 
folge unter den Kettfäden zu bewahren und dadurch Ver— 
wirrungen vorzubeugen. 


446. Was geſchieht mit der geſchorenen Kette? 


Sie wird vom Scherrahmen herab auf einen Kettſtock feſt 
aufgewickelt und nach Erfordernis vorher oder nachher 
geleimt oder geſchlichtet, d. h. in dünnflüſſigem Leim oder 
einer Art Stärkekleiſter eingeweicht und dann getrocknet, um 
dem Faden mehr Feſtigkeit zu geben. 


447. Geſchieht das immer?, 


Nein. Beſonders nur bei Wollgarnen, Baumwolle und 
Leinen in beſtimmten Fällen. Hin und wider beſtreicht 
man ſeidene Ketten mit Gummi-Tragant. 
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448. Wird das Schlichten mit einer Maſchine vollbracht? 

Zuweilen mittels der Handleimmaſchine (Fig. 133). 
Das von dem Scherwinkel s ablaufende Garn wird zunächſt 
aufwärts durch den Ring b über die Leitwalze a geführt, 
es taucht alsdann in die im Leimbottich e befindliche Leim⸗ 
löſung, läuft unterhalb der erſten über der zweiten, und dann 
unter der dritten der drei, etwa am Boden des Troges 


Fig. 133. Handleimmaſchine. 


gelagerten Holzwalzen d d, d, hinweg aufwärts durch die 
Aufquetſchplatten e und hierauf durch den Walzenapparat fg h 
hindurch über die Führungswalze i, von wo es auf den 
Boden oder auf einen Tiſch fällt. Die Walzen werden durch 
Zahnradüberſetzung von der Walze f aus mittels Handkurbel 
in Umdrehungen verſetzt. Die zum Ausdrücken des Leimes 
beſtimmten Meſſingplatten e ſind gabelartig geformt und 
über einander ſchiebbar und durch die Schraube! kann ein 
beliebiges Ausquetſchen des Kettengarnes erzielt werden. 


449. Welche Operation folgt dem Leimen? 


Nachdem die Kette ſorgſam getrocknet iſt, folgt das Bäumen 
derſelben. 
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450. Was heißt Bäumen? 

Das feſte und gleichmäßige Aufwickeln der Kette 
auf den Kettenbaum. Dies wird ausgeführt mittels einer 
einfachen Vorrichtung unter gleichmäßiger Anſpannung der 
Fäden. Während des Aufwickelns breitet der ſogen. Offner, 
ein Gitter, durch welches die Kettfäden portseweiſe verteilt 
durchgehen, die Kette aus, wie es die Breite des zu fertigen— 
den Stoffes verlangt. Die Operation des Bäumens geſchieht 
für die mechaniſche Weberei mit Hilfe von Bäummaſchinen. 


3. Das Einziehen und Spannen. 

451. Was geſchieht dann? 

Der Kettenbaum wird in den Webſtuhl eingelegt und die 
Kette in den Harniſch reſp. in die Kämme einpaſſiert. Dem 
Kettpaſſieren folgt das Rietpaſſieren. 

452. Was nennt man Rietpaſſieren? 

Das Durchziehen der Fäden durch das Riet, mittels eines 
Blechſtreifens, der am unteren Ende einen Einſchnitt trägt 
zum Aufnehmen der Fäden. Rietpaſſette. 


453. In welcher Anordnung wird das Riet paſſiert? 

In ſehr verſchiedener, jenachdem der Stoff oder das Muſter 
es erfordert, ſtets aber paſſiert man zwei nebeneinander— 
liegende Fäden durch dasſelbe oder durch zwei nebeneinander— 
liegende Riete. Zuweilen gehen acht bis zehn Fäden durch 
ein Riet. 

454. Wird in der Patrone die 
Art der Rietpaſſierung nicht ange⸗ 
deutet? 

Man bezeichnet die Fäden, die — un 
durch ein Riet gehen ſollen, durch Fig. 134. Rietpaſſierung. 
einen Bogen (Fig. 134). 

455. Iſt nun die Kette fertig eingelegt? 

Ja. Die Fäden werden vor dem Riet in kleineren Partien 
zuſammengedreht und um einen Stab geknüpft, der dann am 
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Bruſtbaum in gleichmäßigem Abſtande befeſtigt wird. So— 
dann ſtellt man den Bruſtbaum feſt und bringt am Kettbaum 
die nötige Spannung an. 


456. Iſt die Spannung weſentlich? 

Gewiß. Zu ſtarke Spannung erſchwert das Arbeiten; zu 
ſchlaffe Spannung bewirkt ein unnützes, ſchädliches Ein— 
arbeiten (Verkürzung) der Kette und Ungleichmäßigkeit des 
5 ſelbſt. 

4. Das Arbeiten. 

457. Wie wird am Webſtuhl gearbeitet? 

Nachdem die Tritte angeſchnürt und überhaupt der ganze 
Webſtuhl fertig eingerichtet iſt, beginnt das Weben ſelbſt. 
Der Arbeiter tritt einen Tritt nieder und bildet ſo das Fach, 
drängt die Lade zurück, wirft den Schützen durch das Fach, 
wobei ſich der Einſchlagfaden abwickelt, und zieht die Lade 
feſt heran, ſchlägt auch wohl den Einſchlagfaden feſt an und 
läßt dann den Tritt los, um (beim Kontermarſch) den nächſten 
Tritt oder (beim Jacquard, wo eine andere Karte wirkſam 
ward) denſelben Tritt wieder zu treten. In ſolcher Folge 
hat das Arbeiten ſeinen Fortgang. Man nennt das eben 
beſchriebene Arbeiten ein Arbeiten mit offenem Fach. Beim 
Arbeiten mit geſchloſſenem Fach wird der Tritt eher los— 
gelaſſen, als die Lade anſchlägt. Nach dem Loslaſſen des 
Trittes bis zur Bildung des neuen Faches hält der Arbeiter 
die Lade feſt gegen den Einſchlag. Oft werden mit der Lade 
auch zwei hintereinander folgende Schläge erteilt und man 
ſagt: „es wird mit Doppelſchlag gearbeitet“. 


458. Bei welchen Stoffen werden die einzelnen Arbeits- 
methoden angewendet? 

Das Arbeiten mit offenem Fach findet bei leichten, dünnen 
Stoffen, das Arbeiten mit geſchloſſenem Fach bei ſchwereren, 
dichteren Stoffen, endlich das Arbeiten mit Doppelſchlag bei 
ſehr dichten und feſten Stoffen Anwendung. Manchmal 
hängt die Wahl der Methode auch von der Spannung der 
Kette und der Stärke des Schuſſes ab. 
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459. Worauf muß der Arbeiter Bedacht nehmen? 


Daß der Tritt beim Niedertreten nicht ſchwankt, daß die 
Schläge der Lade ſtets gleichmäßig ſtark ſind, daß der Ein— 
ſchlag nicht zu ſtark zieht und kein Einſaugen d. h. Schmaler— 
werden des Stoffes eintritt, daß die Reihenfolge der Tritte 
nicht aufgehoben wird, daß keine Pappe überſpringt d. h. 
ausgelaſſen wird, daß im Jacquard nicht etwa eine Nadel 
ſich verbiegt und eine Platine faul wird d. h. nicht mehr 
arbeitet, oder daß nicht im Kontermarſch ein Kamm ſich los— 
löst, daß das Fach ſtets rein iſt und keine Fäden überſchoſſen 
werden, daß bei mehrfarbigem Schuß und mehreren Schützen 
ſtets die richtige Farbe durchgeſchoſſen wird, daß die 
Spannung unverändert bleibt, daß keine Fäden ganz aus— 
bleiben u. a. m. 


460. Hat man Mittel, ſolche Fehler zu verbeſſern? 


Nicht viele. Dem Einſaugen des Stoffes tritt man durch 
das Tempeln entgegen d. h. durch Ausſpannen des Gewebes 
mittels eines Stabes, dem Fadenausbleiben durch Einknüpfen 
neuer Fäden u. a., die Hauptſache aber beruht ſtets in der 
Sorgſamkeit und Aufmerkſamkeit des Arbeiters ſelbſt. Man 
hat auch mechaniſch wirkende Tempel konſtruiert. Dieſelben 
ſind aber nur von Wirkung bei mechaniſchen oder Hand— 
ſtühlen mit Regulator (Tempel von Matthis). 


461. Iſt ſonſt noch etwas beim Arbeiten zu merken? 

Ja. Wenn nämlich nach einiger Zeit durch das fertige 
Zeug die Schlagweite der Lade geändert iſt, ſo muß der 
Arbeiter vorziehen, d. h. das fertige Zeug teilweiſe auf den 
Bruſtbaum aufwickeln, um dadurch die Schlagweite der Lade 
wiederherzuſtellen. 


462. Hat man keine Vorrichtungen angebracht, daß etwa die 
Maſchine oder der Tritt dieſes Vorziehen bewirkt? 

Solcher Vorrichtungen hat man viele. Die beſte derartige 
iſt in Frage 373 beſchrieben. 
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463. Kann man das Feſtſchlagen des Schuſſes nicht unter⸗ 
ſtützen? 

Ja. Durch Anfeuchten des Einſchlages, was beim Weben 
von wollenen Stoffen häufig geſchieht. Um dazu die 
Spulen (Kötzer, Schnellſpulen) gleichmäßig zu näſſen, hat 
man eigene Maſchinen erdacht, die der e 
maſchine ähneln (A. Voigt). 


III. Mechaniſche Weberei. 

464. Was verſteht man unter mechaniſcher Weberei? 

Diejenige Art des Verwebens von Geſpinſten, bei welcher 
die geſamte Handarbeit der Handweberei durch Maſchinen 
beſorgt wird. Sie ſchließt ſich daher in ihren Grundzügen 
der Handweberei an und zerfällt, ganz wie dieſe, in zwei 
Hauptabſchnitte: in die Vorarbeiten zur Weberei und das 
eigentliche Weben ſelbſt. 

465. Worin beſtehen bei der mechaniſchen Weberei die Vor⸗ 
bereitungen? 

Es ſind genau dieſelben Arbeiten, wie bei der Hand— 
weberei, und ſie folgen einander in derſelben Ordnung 
und zwar: 

1. Spulen; 2. Scheren (Zeddeln, Schweifen); 3. Schlichten; 
4. Aufbäumen. 

466. Was iſt über die mechaniſche Spulerei zu bemerken? 

Die Spulerei bezweckt die Erzielung möglichſt gleich— 
mäßiger und feſter Spulen durch Abwinden des Garnes 
vom Haſpel oder von den Cops (Bobinen) und Aufwinden 
auf hölzerne Spulen, um dasſelbe für die nächſte Arbeit 
(das Scheren oder Zeddeln) verwendbar zu machen. Dieſe 
Arbeit wird mittels der Spulmaſchine bewirkt. 

467. Wie iſt die Spulmaſchine eingerichtet? 

Man unterſcheidet verſchiedene Arten von Spulmaſchinen, 
und zwar Kettenſpulmaſchinen zum Aufſpulen von Ketten⸗ 
garn und Schußſpulmaſchinen zum Aufſpulen von Schuß 
garn. Die Kettenſpulmaſchinen, auch Treibmaſchinen 
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genannt, werden teils mit ſtehenden Spindeln gebaut, wenn 
nur von Cops, dagegen mit liegenden Spindeln, wenn ſowohl 
von Haſpeln als auch von Cops abgeſpult werden ſoll. 
Fig. 135 zeigt die Vorderanſicht einer Kettenſpulmaſchine 
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mit ſtehenden Spindeln zum Abſpulen von Cops oder 
von Winden. Dieſelbe iſt doppelſeitig; jede Seite iſt mit 
zwei Reihen Spindeln verſehen, welche gemeinſchaftlich durch 
eine in der Maſchine liegende Weißblechtrommel getrieben 
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werden. Die Cops werden auf eine unterhalb der Spindeln 
liegende ſtarke Holzplatte in nach außen geneigter Stellung 
aufgeſteckt; der Faden geht von den Cops ab über eine mit 
Tuch überzogene Bremslatte und über eine mit Borſten und 
Fadenleiteröſe verſehene auf und nieder ſich bewegende Latte 
nach der Spule. Durch die letztere Vorrichtung erhält die 
Spule zugleich die koniſche Form der aufgeſteckten Holzſpule. 


Fig. 136 zeigt die Seitenanſicht einer Kettenſpulmaſchine 
mit zwei Reihen ſtehender Spindeln auf jeder Seite, um von 
Cops und Winden zu ſpulen, für gewöhnliche, nicht koniſche 
Spulen. Die Abbildung iſt nach der Erläuterung der vorigen 
ohne weiteres verſtändlich. | 


Fig. 137 (S. 206) zeigt die Seitenanſicht einer Ketten⸗ 
ſpulmaſchine mit liegenden Spindeln; dieſe Maſchine 
iſt gleichfalls zweiſeitig; jede Spindel hat eine eigne Walze, 
auf welcher die Spule liegt und ſo durch Friktion in Um⸗ 
drehung verſetzt wird. Die liegende Spindel lagert entweder 
in feſtſtehenden Schlitzlagern, oder — wie in der Abbildung 
bei a — in einem um ſeine Achſe drehbaren doppelarmigen 
Hebel. | 


468. Wodurch unterſcheiden ſich die Schußſpulmaſchinen von 
den Kettenſpulmaſchinen? 

Weniger durch ihren Bau, als durch die Natur des abzus 
ſpulenden Materials. Man unterſcheidet in der Hauptſache 
Schußſpulmaſchinen mit ſtehenden Spindeln und ſolche 
mit Trichterſyſtem. Erſtere ſind mit Friktionsbetrieb 
und ſo eingerichtet, daß man direkt auf Blechſpulen oder 
gewöhnlichen Papierhülſen ſpulen kann, ſie eignen ſich daher 
beſonders für farbige Kamm-, Streich- und Baumwollgarne. 
Jede Spindel beſitzt einen eigenen Apparat zur Herſtellung 
des untern koniſchen Copsanſatzes. 

Fig. 138 (S. 207) zeigt eine Schußſpulmaſchine 
mit Trichterſyſtem. Bei dieſen Maſchinen geht die 
Spindel inmitten eines Trichters. Der Faden wird durch 
einen der Verjüngung des Trichters folgenden Schlitz geführt 
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Fig. 136. Kettenſpulmaſchine mit ſtehenden Spindeln: Seitenanſicht. 
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und von der Spindel in Form des Trichters aufgeſpult. 
Dem Aufwinden entſprechend hebt ſich die Spindel jo lange, 
bis der untere dreikantige oder quadratiſche Anſatz der 


Fig. 137. Kettenſpulmaſchine mit liegenden Spindeln: Seitenanſicht. 


Spindel aus der Stahlhülſe des Spulenwickels ausgehoben 
wird, die Spindel infolgedeſſen ſtill ſteht und die fertige 
Spule abgezogen werden kann. 
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469. Was nennt man Kreuzſpulmaſchinen? 

Eine Spulmaſchine, bei welcher der Faden beim Abwinden 
von Haſpeln oder Bobinen durch eine hohle rotierende 
Trommel geführt wird, von wo aus er durch einen ſchrauben— 
förmigen Schlitz in derſelben beim Aufwickeln auf die Spule 
hin und her geleitet wird. Solche Maſchinen werden gleich— 


Fig. 138. Schußſpulmaſchine mit Trichterſyſtem. 


falls zum gleichzeitigen Abwinden von Winden oder Cops 
eingerichtet. Fig. 139 (S. 208) zeigt eine ſolche Maſchine 
der Firma Gebr. Franke in Chemnitz. 

470. Werden die bisher genannten Spulmaſchinen für alle 
Arten von Garnen verwendet? 

Nein; in der Hauptſache nur für Woll- und Baumwoll— 
garne. Für Leinen- und Jutegarne werden ähnliche, aber 


208 Dritter Abſchnitt. Weberei: Das Verweben der Geſpinſte. 


wegen der großen Haſpel einſeitig gebaute Maſchinen ver— 
wendet. | 
471. Was geſchieht nun mit dem aufgeſpulten Kettengarn? 
Es kommt zum Scheren der Kette auf die Schermaſchine, 
eine Vorrichtung, welche das Kettengarn in genau parallelen 
Fäden auf einer hölzernen Walze aufträgt. 
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Fig. 139. Kreuzſpulmaſchine von Gebr. Franke. 


472. Wie iſt die Schermaſchine beſchaffen? 

Die Schermaſchine Fig. 140 wird ganz nach den Prin- 
zipien des in Frage 444 beſchriebenen Scherapparats kon⸗ 
ſtruiert. Doch tritt hier an Stelle der Scherlatte ein keil— 
förmiges Geſtell A (Kötzergeſtell) zur Aufnahme der von der 
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Fig. 140. Schermaſchine. 
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Zwirnmaſchine oder Spulmaſchine kommenden Spulen. 
Hierzu ſind acht Reihen zu je 50 Spulen verfügbar, ſo daß 
mit 400 Spulen auf einmal geſchert werden kann. In der 
Nähe jedes Kötzers iſt ein Reſervekötzer aufzuſtecken, und 
deſſen Faden mit dem Endfaden des oberen Kötzers zuſammen— 
zuknüpfen. Die unteren Kötzer ſind ſchräg geſtellt und er— 
möglicht dies, daß der Faden nach Ablauf der erſten Spulen 
ungehindert weiter laufen kann. Nach Ablauf des oberſten 
Kötzers entfernt man deſſen leere Spule, bringt den im 
Abſcheren begriffenen unteren Kötzer an deſſen leere Stelle, 
ſteckt für letztern einen andern Reſervekötzer an und knüpft 
deſſen Faden wieder mit dem Endfaden des oberen Kötzers 
zuſammen. Das Anſtecken der Spulen und Zuſammen— 
knüpfen der Fäden muß natürlich von Hand beſorgt werden. 

Ehe die Fäden von den Spulen in das Scherblatt D 
gelangen, paſſieren ſie zuvor das Geleſeblatt B, ein einfaches 
Kreuzblatt, in welchem die Rohre abwechſelnd ihrer Höhe 
nach zweimal verlötet ſind. Das Scherblatt D hat eine eigen— 
tümlich fächerartige Form. Die Riete ſind nur einlaufend 
geſtellt und in einem Rahmen befeſtigt, welcher höher oder 
tiefer geſtellt werden kann. Durch jedes Riet zieht man je 
nach der Warendichte 2 bis 20 Fäden. 

Die Stelle des Scherrahmens vertritt hier die Scher— 
trommel C, beſtehend aus 16 Holzlatten, welche gleichmäßig 
mit vielen Löchern über die ganze Breite verſehen ſind. 
Dieſe bezwecken ein Scheren der Kette in einzelnen Abtei— 
lungen (Bändern). Man ſteckt den Eiſenſtift in ver— 
ſchiedene dieſer Löcher, und läßt von einem Stift zum 
andern genau ſo viel Raum, als die Breite der auf einmal 
zu ſcherenden Fäden betragen ſoll. Statt der Stifte ver— 
wendet man auch halbkreisförmige Scheiben, welche auf der 
Holzlatte verſchiebbar ſind und durch Schrauben feſtgeklemmt 
werden können. 

473. Iſt damit das Scheren beendet? 

Ja oder nein, jenachdem man die Arbeit des Bäumens 
(des Abbäumens von der Schertrommel und des Aufbäumens 
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auf die Baum- oder die Garnwalze) noch zum Scheren 
rechnet oder nicht. Geht man von der Schertrommel direkt 
auf die Leimmaſchine, ſo fällt das Bäumen weg. Vielfach 
aber beginnt man, wenn die Kette geſchert iſt, mit dem Ab— 
bäumen auf den Vorbaum, welcher in Fig. 140 durch h 
bezeichnet iſt, und legt dieſen in die vor der Leimmaſchine 
angebrachten Lagerböcke. 


474. Wie geſtaltet ſich die Operation des Schlichtens in der 
mechaniſchen Weberei? 

Das Schlichten wird mittels der Schlichtmaſchine aus— 
geführt, welche eigentlich keine einheitliche Maſchine, ſondern 
eine Verbindung von drei einzelnen Maſchinen iſt und aus 
der Leimmaſchine, der Trockenmaſchine und der Bäum— 
maſchine beſteht. 

475. Wie ſind dieſe Maſchinen konſtruiert? 

Auf der kombinierten Leim-, Trocken- und Aufbäum⸗ 
maſchine wird die geſcherte und auf den Vorbaum auf— 
gebäumte Kette in ihrer vollen Breite geleimt, getrocknet und 
dann auf den eigentlichen Webbaum aufgebäumt. Fig. 141 
(S. 212) zeigt ein ſolches Schlichtmaſchinenſyſtem. 

Von dem Vorbaum h aus wird die Kette in ihrer ganzen 
Breite über die Leitwalze a in den Leimbottich 1 geführt, 
ſie geht hierauf unter der meſſingenen Eintauchwalze hinweg, 
zwiſchen den Quetſchwalzen q und r hindurch an dem Streich- 
zeug o vorbei aufwärts zum Trockenapparat B, in welchen 
fie bei u, eintritt. Der Trockenapparat iſt ein richtiges 
Trockenhaus, beſtehend aus gußeiſernem Fachwerkmit gläſernen 
Fenſtern und mit einem hölzernen Dache verſehen. Die Art 
und Weiſe, wie die Kette im Trockenapparat von einer Leit— 
walze zur andern geführt wird, iſt aus der Abbildung ohne 
weiteres erſichtlich. Um ein allmähliches Trocknen zu erzielen, 
iſt das Trockenhaus durch eine horizontale durchlöcherte 
Bretterwand in zwei Etagen geteilt; in der untern befinden 
ſich die Heizrohre und erwärmen den untern Teil des 
Apparats, von dem durch das durchlöcherte Brett die 
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erwärmte Luft in den obern Raum ſteigt, in welchem ſie ſich 
mit der Feuchtigkeit der vom Leimapparat kommenden Kette 
miſcht und von einem Exhauſtor abgeſaugt wird. Das 
getrocknete Garn tritt bei u, aus der Trockenkammer und 
geht nach dem Bäumapparat C. Zunächſt geht es unter der 
Leitwalze 2 hinweg über, reſp. unter den Holzwellen a, b,, 
e, nach dem Kettenbaum m, welcher durch die Antrieb— 
ſchnur e, in Bewegung geſetzt wird. Der kleine Hebelarm, 
welcher zwiſchen b, und h, liegt, ſteht mit einem weitern 
Hebelarm in Verbindung, welcher die Schwingwelle 2 trägt. 
Dieſe Vorrichtung iſt ein ebenſo ſinnreicher als einfacher 
Regulator für das Aufwinden der Kette. Wird nämlich 
durch zu ſchnelle Drehung des Kettenbaums oder infolge zu 
langſamer Fortbewegung im Trockenraum die Kette zu ſtraff, 
jo wird ſofort der Schwingbaum 2 gehoben und dadurch 
die Scheibe h, nach rechts gerückt. Dann wird der über 
h, weggehende Riemen ſchlaff und der Kettenbaum kann nicht 
weiter bewegt werden. Giebt die Kette in der Kammer 
wieder nach, ſo ſinkt der Schwingbaum 2 wieder, die Rolle 
wird nach links gedrückt, der Riemen wird dadurch ſtraff 
und der Kettenbaum bewegt ſich wieder vorwärts. 


476. Werden die Vorbereitungen zum Weben ſtets in dieſer 
Weiſe ausgeführt? 

In der Mehrzahl der Fälle; doch kommt es auch vor, 
daß Ketten, ohne geleimt zu werden, nach dem Scheren ſofort 
aufgebäumt werden. In dieſem Falle kombiniert man ein— 
fach die Schermaſchine mit einer Bäummaſchine. 


477. Bedient man ſich auch noch anderer Schlichtmaſchinen⸗ 
ſyſteme? 

Ja; man findet noch vielfach in Webereien ältere Syſteme 
in Thätigkeit, z. B. die Dreſſingmaſchine, die Ecoſſaiſe und 
die Sizing⸗ und Dreſſingmaſchine. Auch dieſe ſind — im 
Grunde genommen — nichts anderes, als Zuſammenſtellungen 
von Schlichtapparat, Trockenapparat und Bäummaſchine. 
Der Hauptunterſchied von dem in Frage 475 beſchriebenen 


214 Dritter Abſchnitt. Weberei: Das Verweben der Geſpinſte. 


Syſtem der Sächſ. Maſchinenfabrik zu Chemnitz beſteht in 
der Art des Trocknens. Bei den vorgenannten Maſchinen 
älteren Syſtems wird das Trocknen der geſchlichteten Ketten 
entweder dadurch bewirkt, daß durch einen Ventilator erwärmte 
Luft auf die Kette geblaſen wird (Dreſſingmaſchine), oder ſo, 
daß man die Kette über den Cylinder einer Trockenmaſchine 
gehen läßt (Sizingmaſchine). 

478. Geſchieht das Schlichten allemal mit Leimlöſung? 

Nein; das Leimen wird vornehmlich bei weichem, kurz— 
faſerigem Material angewendet, bei Streichgarn-, Kammgarn— 


und Baummollfetten; in allen anderen Fällen ſchlichtet man 
mit Präparaten nach beſonderen Schlichterezepten. 


479. Giebt es einheitliche Vorſchriften für die einzelnen Schlichte⸗ 
präparate? 

Nein; faſt jeder Fabrikant bereitet ſich ſeine Schlichte 
nach eigenem Rezept. Im übrigen exiſtieren eine große 
Anzahl von Vorſchriften, von denen einige hier folgen mögen: 

1. Beſtes Weizenmehl wird mit kaltem Waſſer über— 
goſſen, jo lange, bis das Ganze eine dicke milchige Flüſſigkeit 
bildet; flottes Rühren iſt hierbei Bedingung. Dann läßt 
man den Brei gut zugedeckt an einem kühleren Orte ſtehen, 
drei Tage bis drei Wochen, um dem Mehl Gelegenheit zu 
völligem Aufquellen zu geben. Für die Verwendung dieſer 
einfachen Schlichte wird dieſelbe durch zugeleiteten geſpannten 
Dampf zum Kochen gebracht, während ſich das Garn durch 
dieſelbe bewegt. (Nach F. H. Voigt.) 

2. Man übergießt 200 Teile Weizen ſtärke mit 800 
Teilen Waſſer, rührt tüchtig durch, ſtellt drei Tage beiſeite 
und fügt dann 5 Teile Talg und 1 Teil Kernſeife hinzu, 
erwärmt unter beſtändigem Umrühren bis zum Kochen und 
bewahrt die fertige Maſſe an einem kühlen Orte. 

3. Man kocht 2 Teile Waſſer, 1 Teil Atznatron und 
2 Teile Palmöl, bis Verſeifung eingetreten iſt, miſcht als— 
dann 15 Teile Glycerin und 4 Teile Weizenſtärke hinzu, läßt 
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noch einmal aufwallen und verdünnt dann mit Waſſer auf 
50 Gewichtteile. 

4. Engliſche Schlichte: 1 Teil Schmierſeife, 2 Teile Talg, 
2 Teile Soda, 250 Teile Weizenmehl und 750 Teile kaltes 
Waſſer werden zu einem gleichförmigen Brei angerührt, 
langſam bis zu einmaligem Aufkochen erwärmt, nach dem 
Erkalten mit einigen Tropfen Karbolſäure verſetzt und an 
einem kühlen Ort aufbewahrt (White). 

5. Vier Teile Kartoffelſtärke werden mit lauwarmem Waſſer 
zu einem dicken Brei angerührt und zu dieſem eine kochend 
heiße Auflöſung von 5 Teilen Kupfervitriol in 35 Teilen 
Waſſer gefügt, bis zum Erkalten gerührt und verwendet. 

Auch andere Stärkeſorten, wie Flechtenſtärke, Moos— 
ſtärke ꝛc. werden in ähnlicher Weiſe verwendet. 


480. Wie verfährt man beim Schlichten von Leinen, Hanf⸗ 
und Juteketten? 

Man hat hierzu eigens konſtruierte Schlichtmaſchinen für 
Leinen⸗ und Juteketten. Fig. 142 (S. 216) zeigt eine ſolche der 
Zittauer Maſchinenfabrik. Die Maſchine iſt zweiſeitig 
gebaut; die Kette wird gleichzeitig von beiden Seiten durch 
je einen Stärkeapparat mit Metallwalzen durch die Schlicht— 
maſſe, dann um je zwei kupferne Trockencylinder mit Dampf— 
heizung, dann durch je drei Rietblätter zu dem in der Mitte 
der Maſchine liegenden Aufbäumapparat geführt. Die 
Maſchine beſitzt außerdem einen Meßapparat und eine Kon— 
trollvorrichtung zum ſelbſtthätigen Anzeichnen der Längen. 

481. Kann nach dieſen Vorbereitungen das Maſchinenweben 
beginnen? 

Sobald der Kettenbaum mit der aufgebäumten Kette in 
den mechaniſchen Webſtuhl eingelegt iſt. 

482. Was heißt „mechaniſcher Webſtuhl“? 

Ein durch mechaniſche Kräfte bewegter Webſtuhl, bei dem 
alle Teile des Geſchirres ſo eingerichtet ſind, daß ſie von 
einem Punkte aus bewegt werden können. Die Arbeit dieſes 
Webſtuhles iſt ſomit eine kontinuierliche und ſelbſtthätige. 
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483. Wie iſt der mechaniſche Webſtuhl konſtruiert? 
In einem feſtſtehenden Geſtell R (Fig. 143) find die Geſchirr⸗ 
teile eines Handwebſtuhles angebracht: der Bruſtbaum C, 
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der Kettbaum B, die Lade K mit ihrem Ruhepunkt im unteren 
Teil des Geſtelles bei a, die Schäfte, welche an einer Art 
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Balancier, vom Geſtell O getragen, hängen, die Tritte I. Im 
unteren Teile des Geſtelles befindet ſich eine Welle E quer 
unter dem Stuhl, auf welcher zunächſt ein Zahnrad Z und 
die excentriſchen Scheiben H und F feſt aufſitzen. Die 
excentriſchen Scheiben wirken mit ihrer Peripherie auf die 
Tritte J und ſind korreſpondierend auf der Welle angebracht, 
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Fig. 143. Mechaniſcher Webſtuhl. 


jo daß U jeinen größten Radius nach oben gerichtet hat, 
während F denſelben abwärts ſenkt. An den excentriſchen 
Scheiben ſind nach auswärts ſtehend noch kleine Rollen b 
angebracht, welche auf die Hebel D wirken. Dieſe Hebel D 
ſtehen mit den Rollen V in Verbindung durch eine Kette. 
Die Glieder der Kette greifen in Zacken der Rolle ein, und 
auf der Rolle V ift die Kette befeſtigt. Unter dem Hebel D 
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befindet ſich die Feder e auf einer Art Achſe, die durch den 
Hebel hindurchgeht. Mit der Rolle iſt durch eine Hebel— 
verbindung der Hebel M, welcher den Schützentreiber im 
Schützenkaſten L bewegt, verbunden. Wirkt nun die Rolle 
b auf den Hebel D und drückt ihn nieder, ſo wird erſichtlich 
der Hebel M den Treiber fortbewegen, dieſer den Schützen. 
Sobald die Rolle b aufhört zu wirken, bringt die Feder e 
den Hebel wieder in die vorige Lage, ſomit die Rolle V und 
was mit dieſer in Verbindung ſteht. — Das Zahnrad 2 
greift in ein Zahnrad X, welches auf der Welle G ſich befindet. 
Y hat nur den Radius von Z zum Durchmeſſer, iſt alſo halb 
jo groß als Z, weil auf der Welle G noch die excentriſche 
Scheibe A zum Bewegen der Lade ſich befindet durch die 
Stange N, und offenbar die Lade zweimal anſchlagen muß, 
während beide Tritte nacheinander einmal wirken. An der 
Lade K befindet ſich auch eine Vorrichtung, welche den 
ſchnellen Stillſtand des Webſtuhles veranlaßt, ſobald etwa 
der Schütze im Fach ſtecken bleibt. Es iſt nämlich in der 
hinteren Wand des Schützenkaſtens ein Stück Holz q ein- 
gefügt, drehbar an einer Achſe, hebelartig. Will der Schütze 
in den Kaſten, ſo muß er dieſes Stück zurückdrücken. Von 
außen legt ſich der Arm d an q an und muß auch die 
Bewegungen von q mitmachen, da er an e beweglich iſt. 
An e ſitzt aber auch noch der Arm k. Wenn nun der Schütze 
in den Kaſten gelangt und g zurückdrückt, jo wird f eine 
ſolche Stellung erhalten, daß k nicht gegen die vorſtehende 
Klinke P ſtößt, ſondern darüber weggeht. Die Klinke P 
hält nämlich den Seitenarm eines langen Hebels, der durch 
eine ſtarke Feder abzurücken ſtrebt, eingeklemmt. Das Ende 
des langen Hebels führt den Betriebsriemen beim Wirken 
der Feder, was beim Anſtoß der Klinke P eintritt, indem ſie 
den Seitenarm des Hebels freiläßt, ſofort auf die Losrolle. 
Kommt alſo der Schütze nicht in den Kaſten, jo ſtößt k gegen 
P und bewirkt das Übergehen des Betriebsriemens auf die 
Losrolle und ſofortiges Stillſtehen des Mechanismus. Die 
ſchönſte Schußwächterkonſtruktion iſt die von Schönherr. 
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Da beim Weben mittels Maſchinen auch ein gleichförmiges 
Vorrücken des Stoffes ſtatthaben muß, ſo iſt eine Regulator— 
vorrichtung S im Bruſtbaum angebracht. An der Scheibe g 
(die punktiert erſcheint) befinden ſich die Arme n, i, h. Der 
Arm i geht durch eine Hülſe an der Lade K und wird ver— 
möge ſeiner Krümmung bei der Bewegung der Lade auf— 
und abbewegt. Dieſe Bewegung von i hat auch eine 
Bewegung von n zur Folge und zwar greifen bei Abwärts— 
bewegung von i die Zinken m in andere Zähne des Bruſt— 
baumzahnrades C ein, während die Zinken o das Rad feſt— 
halten. Der Aufgang von i und das Gewicht am Arm h 
bewirken darauf ein Vorziehen des Bruſtbaumes, wobei die 
Zinken o wieder in die Zähne greifen und das Rad feſthalten. 
Das Zahnrad X ſitzt auf der Betriebswelle und ſetzt den 

ebſtuhl von Z aus in Bewegung. Der Kettenbaum B 
wird durch die Feder U und das Gewicht m ſchwer drehbar 
gemacht. 

484. Giebt es bereits verſchiedene Syſteme des mechaniſchen 
Webſtuhls? 

Ja. Die Verſchiedenheiten liegen in den einzelnen Mecha— 
nismen für Bewegung der Tritte, des Schützen ꝛc., ſodann 
in Anbringung von Apparaten für Schützenwechſel, ſodaß 
man mit ſieben und mehr Schützen arbeiten kann; ſodann in 
Einrichtung und Kombination von Trittmaſchinen mit den 
mechaniſchen Webſtühlen, endlich in Benutzung von ſtarken 
Jacquardmaſchinen für mechaniſche Muſterweberei. — Außer- 
dem unterſcheiden ſich die Syſteme nach Stärke der Aus— 
führung je nach dem Zweck für leichte oder ſchwere Ware: 
Kalikoſtühle, Flanellſtühle, Tuchſtühle, Segeltuchſtühle ꝛc. 
Die gewaltigſten Kraftſtühle dienen für die Herſtellung von 
Drahtgeweben, von Teppichen und Segeltuch. 


485. Welche dieſer Syſteme haben die größte Einführung 
genoſſen? 

1. Syſtem von Schönherr in Chemnitz für Tuchweberei 
und ſchwerere Waren. Die Bewegungen werden mit Hilfe 
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von Excentern und Kurbeln ſehr ſanft auf alle einzelnen 
Teile übertragen. Die Regulierung des Vorziehens der 
fertigen Ware, ſowie die Bremſung des Kettbaumes iſt ſehr 
genau und ſanft. Der Stuhl wird auch mit Schaft- oder 
Trittmaſchinen konſtruiert und mit mehrfachem Schützen— 
wechſel in Käſten, die über einander angeordnet ſind. 

2. Syſtem von G. Hodgſon in Bradford für leichtere 
Wollſtoffe (Orleans, Kleiderſtoffe, Flanelle). Der Stuhl iſt 
mit vorzüglich wirkender Revolverſchützenwechſelvorrichtung 
verſehen. 

3. Syſtem der Kalikoſtühle von Hattersley in Keighley, 
Köchlin in Mülhauſen u. a. Sehr ſchnell gehende, leichte, 
meiſtens ſchmale Stühle. 

4. Syſtem für Seidenweberei, beſonders von C. Hon— 
egger in Rüti (Schweiz) mit äußerſt exakter Bewegung 
und ſehr ſauberen Details. 

5. Syſtem für ſchwere Leinenſtoffe und Segeltuche von 
Price in Dundee, Schönherr u.a. Dieſe Stühle ſind ſehr 
kräftig konſtruiert und werden von letzterem Hauſe ſelbſt in 
6.5 m Breite ausgeführt. Bei denſelben iſt ein ausgezeichneter 
ſelbſtthätiger Schußwächter angebracht. 

6. Syſtem für Teppichweberei. Die Teppiche werden 
meiſtens in Velours und Plüſch gewebt. Der Teppichweb⸗ 
ſtuhl enthält mechaniſche Vorrichtungen, um die zur Hervor— 
bringung des Velours notwendigen Nadeln einzulegen (ſiehe 
Frage 521). Die Kette iſt hierbei ſtets zwei- und mehr- 
teilig, nämlich Grundkette und Muſterkette. 

7. Maſchinenwebſtuhl mit Jacquardmaſchine, eine Nach— 
ahmung des Handwebſtuhls mit Jacquard, zur Erzielung 
großer Muſter. 

8. Gilroys Maſchinenwebſtuhl mit Jacquardmaſchine 
zum Weben von Damaſt, von damasciertem Leinen, Vor— 
hangſtoffen und Möbelzeugen. 

9. Mechaniſcher Webſtuhl mit Schützenwechſelapparat. 

10. Syſtem Hartmann mit Schaft- oder Trittmaſchine, 
der Sächſ. Maſchinenfabrik. 
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486. Welchen Kraftaufwand erfordern mechaniſche Webſtühle? 
Das iſt verſchieden je nach dem Material. Eine Pferde— 
kraft treibt vier bis ſechs mechaniſche Webſtühle, auf denen 
baumwollene, leichte Stoffe gewebt, und ihrer zwei bis vier, auf 
denen Wollſtoffe gefertigt werden. Zur Aufſicht und Beſorgung 
für zwei Stühle iſt oft nur ein Arbeiter nötig. 


487. Welchen Nutzeffekt haben die Stühle? 

Sie arbeiten, und zwar ſehr gleichmäßig, in zwölf Stunden 
etwa 10 bis 30 Meter, zu deren Herſtellung geübte Weber 
ſechs bis acht Tage zu thun haben. 

488. Hat man noch andere Webſtühle konſtruiert? 

Ja. Es giebt noch Webſtuhlkonſtruktionen, welche als 
mechaniſche Handſtühle bezeichnet werden können. In 
denſelben find die Laden-, Tritt⸗, Geſchirr-, Schützen⸗ 
bewegungen durch Maſchinenteile vermittelt, während die 
Hand des Webers mittels Fußrades, Kurbel, Schubſtange 
dem Stuhle die Bewegung giebt. Sodann hat man einen 
elektriſchen Webſtuhl konſtruiert, bei welchem der Elektro— 
magnetismus die treibende Kraft iſt, doch hat man denſelben 
wegen ſeines unſicheren Funktionierens und der dadurch 
hervorgerufenen Webefehler wieder verlaſſen. Ferner hat 
Harriſon einen Webſtuhl mit Luftdruck, den pneumatiſchen 
Webſtuhl, hergeſtellt, bei welchem die Bewegung der einzelnen 
Teile durch Luft geſchieht. Lyell bewegt in ſeinem Webſtuhl 
den Schützen auf einem Wagen, der hin- und hergezogen 
wird. Weild in Mancheſter hat für Teppichweberei einen 
Stuhl mit beſonderen Vorrichtungen konſtruiert. Coult— 
worth wendet bei letzterem einen Magnet zur Führung der 
Veloursnadeln an. Gadd & Moore konſtruierten einen 
Webſtuhl mit nur einer Welle ꝛc. Sodann erwähnen wir den 
gyroſkopiſchen Webſtuhl. Eine neue Erfindung iſt auch ein 
Webſtuhl zum Weben von Spitzen. Die neueſten Erfindungen 
auf dieſem Gebiete ſind die Schönherrſchen Verbeſſerungen 
am mechaniſchen Webſtuhl und ein mechaniſcher Korſett— 
webſtuhl. 
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489. Sind einzelne Beſtandteile des mechaniſchen Webſtuhls 
abweichend von denen des Handwebſtuhls konſtruiert? 

Nur der Schütze weicht merklich ab und beſteht aus einem 
Stück Buchsbaumholz mit zugeſpitzten Enden und eiſernen 
Spitzen zum Schutz vor Stößen 
gegen die Leiter oder gegen 
die Böden der Ladenfälten. 
In der Mitte beſitzt er eine 
Aushöhlung ab (Fig. 144), 
welche die Spindel e (Spille 
oder Seele) enthält, die 
durch die punktierten Linien 
angedeutet iſt. Das eine Ende 
iſt um die Achſe d drehbar, 
um das Aufſtecken der Spulen 
zu ermöglichen; e iſt eine Feder, 
welche die Spindel an ihrem 
Platz erhält, f ein vorſpringen— 
der Nagel, auf welchem die 
Spindel bei ruhender Stellung 
Fig. 144. Schützen am Webſtuhl. (d. h. zum Arbeiten) aufliegt; 

g iſt ein Porzellanauge, durch 
welches der Faden geht, nachdem er durch einen Schlitz in 
dem Mittelpunkte einer Meſſingplatte h gezogen worden iſt. 

490. Kann der in Frage 483 beſchriebene Robertſche Webſtuhl 
zur Herſtellung aller Arten von Geweben verwendet werden? 

Nein; derſelbe dient nur zur Herſtellung glatter Gewebe; 
auch die ihm folgenden Webſtühle von Bowman, Hor— 
rocks, Buchanan, Stansfield, Dariel, Potter, 
Spitzburg und Sadler geſtatten nur die Erzeugung glatter 
Gewebe; das Weben von Muſtern wird erſt durch Zuhilfe— 
nahme der Jacquardmaſchine ermöglicht. 

491. Wie iſt ein Maſchinenwebſtuhl mit Jacquardmaſchine 
beſchaffen? 

Das Geſtell iſt dasſelbe wie bei anderen Webſtühlen; die 
Jacquardvorrichtung befindet ſich über dem Stuhl und iſt 
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in der Abbildung (Fig. 145) bei A; auf dem Zapfen des 
Cylinders befindet ſich eine Scheibe b, in deren Kehle ein 
Faden ohne Ende « läuft, welcher unten in eine ähnliche 
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Fig. 145. Maſchinenwebſtuhl mit Jacquard. 


Rolle d greift; dieſe befindet ſich an dem Ende eines 
horizontalen Hebels e, deſſen Drehungsmittelpunkt ſich im 
Geſtell bei der Spindel h befindet und der ſich alſo den 
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ſchwingenden Bewegungen des oberen Rahmens jentſprechend 
hebt und ſenkt; die Schnur ce behält dadurch ſtets die gleiche 
Spannung während des Betriebes vom Stuhl und dreht 
ſich fortwährend mit dem Cylinder. Die nicht biegſame 
Stange m des Jacquards geht unter die Kurbelwelle n hinab, 
an welcher ſich bei ss die Los- und die Antriebsſcheiben 
befinden; c iſt der Tritt, d, der Treiber. Die Schnürung 
beſteht aus acht Armen te, welche Arme oben an ebenſoviel 
Flügeln mit doppeltem Hub u, verbunden find, deren Enden 
auf der andern Seite mit Schwengeln zuſammenhängen. 
X iſt die Jacquardwelle, von der aus mittels Winkelräder 
eine Trommel c' in Bewegung geſetzt wird, welche dieſelbe 
Anzahl von Umdrehungen macht, wie die Welle ſelbſt. Sie 
iſt mit acht Kehlen verſehen, welche in der konvexen Ober⸗ 
fläche eingedreht ſind, und von denen jede breit genug iſt, um 
zwei Tritte auf einmal zu faſſen, einen hebenden und einen 
zurückſchlagenden. Die excentriſchen Rollen f' nehmen auf 
der Trommel den Raum zwiſchen je zwei Tritten ein, und 
ſind nach beiden Seiten drehbar, um die Schäfte nach Bedarf 
zu heben oder zu ſenken; durch die verſchiedene Stellung 
dieſer exzentriſchen Rollen auf der Trommel iſt man imſtande, 
verſchiedene Arten von Köper oder geſtreiften Zeugen zu 
weben; auch find beliebige Veränderungen für den Karten⸗ 
wechſel ꝛc. ausführbar. 


492. Webt man leichte und ſchwere Gewebe auf demſelben 
Stuhl? 

Nein. Vielmehr hat man faſt für jede Art von Geweben 
einen beſonders gebauten mechaniſchen Webſtuhl; es exiſtieren 
Webſtühle für Tuche, für Kammgarnſtoffe, für Leinen, für 
Hanfgewebe, für Jute, für Möbelſtoffe, Tiſchdecken, Teppiche, 
für Drahtweberei u. dgl. m. Alle haben ihre beſonderen 
Eigenheiten und auch ihre beſonderen Bezeichnungen. Unter 
ſolchen Umſtänden kann eine Beſchreibung und Schilderung 
der einzelnen Webſtühle und Webſtuhlſyſteme hier nicht 


Platz greifen. 


Mechaniſche Weberei. 


|| 


0 
0 


Ganswindt, Spinnerei ꝛc. 3. Aufl. 


Buckskinſtuhl. 


Fig. 146. 
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493. Giebt es demnach keinen Webſtuhl, auf welchem mehr 
als eine Gewebeart gefertigt werden kann? 

O doch; ſo eng gezogen iſt die Grenze nicht. Die Sächſ. 
Maſchinenfabrik zu Chemnitz vorm. Rich. Hartmann, 
baut einen mechaniſchen Webſtuhl zur Erzeugung von Tibet, 
Kaſchmir, Flanell und ähnlichen Stoffen, ſowie einen andern 
ihr patentierten zur Herſtellung von Buckskins, Möbelſtoffen, 
Tiſchdecken, Teppichen, ſehr dicht gewebten Kammgarnſtoffen 
u. dgl. Letztere Maſchine wird in verſchiedenen Ausführungen 
gebaut, und zwar entweder mit Schaftmaſchine oder mit 
Jacquard. Insbeſondere der Buckskinſtuhl (Fig. 146) 
zeichnet ſich durch große Einfachheit aus; er beſitzt eine 
Schaftmaſchine mit bequemer Verſtellbarkeit, um ein höheres 
oder niedrigeres Fach zu erzielen; er ermöglicht bei offenem 
Fach größern Stillſtand, und daher ſpäteres Abſchießen der 
Schützen, wodurch Fadenbruch vermieden wird. Die Schaft— 
und Schützenwechſel-Cylinderbewegung iſt von der Schaft— 
maſchine durchaus unabhängig und ermöglicht jede beliebige 
Wendung des Cylinders; die Schützenkäſten ſind aus einem 
einzigen Stück. 

Die Einfachheit des Baues bedingt zugleich eine bequeme 
und leichte Handhabung und eine geringe Abnutzbarkeit, ſo 
daß dieſer Stuhl zurzeit wohl als der vollkommenſte zu 
betrachten iſt. 


IV. Die Gewebe. 

494. Wodurch unterſcheiden ſich die Gewebe von einander? 

1. Durch das Material, aus welchem ſie gefertigt ſind. 

2. Durch die Bindungsart, in welcher ſie ausgeführt 
ind. 
f 3. Durch kleinere Unterſchiede, die teils in vorgängiger 
Bearbeitung des Materials 2c. liegen, teils in der Art und 
Weiſe der Anfertigung und der Verwendung beruhen. 

495. Wie teilt man nach dem Material die Gewebe ein? 

In 1. wollene, 2. ſeidene, 3. baumwollene, 4. leinene, 
5. hanfene, 6. Jutegewebe, 7. Neſſel, 8. gemiſchte. 
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496. Was ſind gemiſchte Gewebe? 

Deren Material verſchiedenartig iſt, z. B. Kette: Wolle, 
Schuß: Seide, oder Kette: Baumwolle, Schuß: Wolle, oder 
Kette: Seide, Schuß: Baumwolle u. a., oder deren Material 
ſchon beim Krempeln gemiſcht iſt, wie z. B. Wolle und Baum— 
wolle häufig zuſammengekratzt werden zu ſogen. Vigogne, 
welche oft 80% Baumwolle enthält. 


497. Ergiebt das Material noch andere Einteilungsgründe? 

Ja; durch ſeine größere oder geringere Feinheit. In der 
Regel nimmt man gröberes Material zum Schuß, ſobald die 
Kette denſelben überdeckt, oder zur Kette, ſobald der Schuß 
freiliegt. 


498. Welche Einteilung der Gewebe ergiebt ſich aus der 
Bindungsart? 

Eine ſolche in vier große Klaſſen und zwar: 

1. Glatte Gewebe, bei denen der Schußfaden nur zwei 
verſchiedene Lagen beſitzt und die Bindung die denkbar ein— 
fachſte iſt. Der Schußfaden läßt in ſeinem Lauf quer durch 
die Kette abwechſelnd einen Kettenfaden unter ſich und den 
nächſtfolgenden über ſich liegen, ſo daß er überhaupt die 
Hälfte aller Kettenfäden bedeckt und von der andern Hälfte 
bedeckt wird. Man teilt die glatten Gewebe wieder in zwei 
Unterabteilungen: a. leinwandartige, b. gazeartige. 

2. Köperartige oder croiſierte Gewebe. Dem 
Schußfaden kommen immer mehr als zwei Lagen zu; er 
überſpringt bei der Bindung zwei, drei oder mehr Ketten— 
fäden und erzeugt auf der Oberfläche ſchräglaufende zuſammen— 
hängende oder unterbrochene Linien. Hierher iſt auch der 
Atlas zu rechnen, deſſen zerſtreute Bindung die Kette beſonders 
ſtark frei liegen läßt. 

3. Gemuſterte oder faconnierte Gewebe. Der 
Schußfaden beſitzt mehr als zwei, meiſt eine ganze Anzahl 
verſchiedener Lagen. Die Bindung erzeugt die Muſter. 
Dabei kann der Grund ſelbſt wieder glatt oder geköpert, und 


* 


228 Dritter Abſchnitt. Weberei: Das Verweben der Geſpinſte. 


auch verſchiedenfarbig ſein, um das Muſter ſcharf hervor— 
zuheben. 

4. Samtartige Gewebe. Auf dem eigentlichen lein— 
wandartigen Grunde wird eine haarige Decke mit abſtehenden 
oder anliegenden Fäden gebildet, der Flor oder Pol. 


499. Welche Gewebe rechnet man zu den glatten? 

Die Anzahl der glatten Gewebe oder Taffte iſt eine 
ſehr bedeutende; der größere Teil gehört den dichter gewebten 
leinwandartigen Stoffen an. Hierher zählen: 

1. Wollene: 

a) Streichwollene: Tuch, Köpertuch, Kaſchmir, Lama, 
Flanell, Molton, Kirſey, Fries, Buckskin, Kotzen, 
Ratin, Düffel, Tücher und Shawls. 

b) Kammwollene: Kamelot (entweder aus einfachem 
Garn oder mit Kette aus zweidrähtigem Zwirn), 
Orleans (Kette aus Baumwollzwirn, Schuß aus 
Kammgarn), Bombaſin (Kette und Schuß aus 
gewöhnlichem Kammgarn), Beuteltuch (aus ſehr 
feſt gedrehtem Garn mit Maſchen von beſtimmter 
Größe), Krepp (aus ſtark gedrehtem Kammgarn 
zur Kette und loſe gedrehtem zum Schuß), Woll— 
muſſelin (lockeres weiches Gewebe, oft mit baum— 
wollener Kette), Damenkleiderſtoffe, Tücher und 
Shawls, Perkan, Moiré, Rips, Mohair oder Poil 
de chevre, Chaly (eine Art Mollmuſſelin mit 
ſeidener Kette), und die ſogen. Bradforder Artikel. 

2. Seidene: Tafft (leichtere Gewebe aus gekochter und 

gewöhnlich moulinierter Seide, mit einer großen Zahl 

von Unterarten: Futtertafft, Kleidertafft, Marzellin, 

Lüſtrin, Zanella, Florence, Avignon, Doppeltafft), 

Gros (dicht gewebter ſchwerer Tafft, bei ſtarker Kette 

und leichtem Schuß mitunter gerippt erſcheinend; die 

gewöhnliche Art iſt Gros de Naple, Gros de Tours, 

Seidenkamelot), Krepp (dem Wollkrepp entſprechend), 

Baſtzeug, Seidenſtramin. 
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3. Baumwollene: Kattun, Hemdenkattun, Futterkattun, 
Baumwollbatiſt; Jaconnet, Shirting, Kaliko, Ging— 
ham, Cambric, Perkal, Muſſelin, Vapeur, Zephyr, 
Mull, Nanking, Barége, Haincord, Mollinos, Stramin. 

4. Leinene: Leinwand, Batiſt, Schleier, Linon, Segel— 
tuch, Packleinen, Canevas. 

5. Hanfene: Hanfleinen, Segeltuch, Schertuch, Sack— 
und Packtuch, Hanftuch. 

6. Jutegewebe: Sacktuch, Packtuch, Gunny, feinere 
Jutegewebe: Möbelſtoff⸗, Portieren- und Vorhangſtoffe. 

7. Neſſel: Neſſel, Futterneſſel. 

8. Gemiſchte: Wolle und Baumwolle: Rips, Woll— 
muſſelin (Kette aus Baumwolle, Schuß 
aus Kammwolle), Kaſſinett (Kette aus 
Baumwolle, Schuß aus Streichwolle), 
Beiderwand (Halbwollenlama), Halb— 
tuch, Halbwollenköper, Halbwollen— 
moleskin, Velour, Kaſchmiret, Orleans. 

Seide und Baumwolle oder Wolle: Pope— 
line (Schuß aus feiner Kammwolle), 
Halbtafft (Schuß aus Baumwolle), 
Levantin, Halbſeidenvelpel. 

Wolle und Jute: Moreen. 

Leinen und Baumwolle: Halbleinen, 
Shirting, Wergleinen. 

Baumwolle mit Hanf oder Jute: Hede— 

| leinen. 

Die übrigen glatten Gewebe werden zu den gazeartigen 

gerechnet. 


500. Wie wird Rips erzeugt? 

Der Rips entſteht dadurch, daß man die Kette aus ſehr 
dicken gezwirnten Fäden bildet, und mit einem feinen Schuß 
zuſammenwebt, der ſo kräftig geſchlagen wird, daß er die 
Kettenfäden ganz bedeckt und unſichtbar macht, wodurch das 
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Gewebe wie aus lauter dicht neben einander liegenden ſchnur— 
artigen Streifen hergeſtellt erſcheint. Nichtsdeſtoweniger iſt 
der Rips kein geköperter Stoff, ſondern er gehört infolge der 
Einfachheit ſeiner Bindung zu den glatten Stoffen. 


501. Was verſteht man unter gazeartigen Stoffen? 

Feine, durchſichtige Stoffe, welche ſich von den leicht 
gewebten leinwandartigen glatten Stoffen durch die Kreuz— 
bindung unterſcheiden. 


502. Was heißt Kreuzbindung? 

Eine Eindrehung zweier neben⸗ 
einander liegender Kettenfäden um 
einander, indem ſie einen dritten, den 
Schußfaden, in ihre Kreuzung auf— 
nehmen (Fig. 147). 

503. Wie wird dieſe Kreuzbindung 
Fig. 147. Kreuzbindung. hergeſtellt? 

Man bedient ſich dabei eigentümlich 
geknüpfter Litzen. Aus Fig. 148 iſt erſichtlich, daß der 
Faden a beim Niedergehen des Knotens C über b hinweg 
| 175 gezogen wird, beim Aufgehen des Knotens 

14 O aber feine Stellung wieder einnimmt; 

15 ferner, daß, wenn die Kämme, auf welchen 
die Litzen C und D ſtehen, in der Ruhe— 
lage verbleiben, mittels der Litzen A und 
B Beinfache Tafftbindung hergeſtellt werden 
kann. Man läßt nämlich öfters Tafft- 
| ſtreifen und Gazeſtreifen abwechſeln. 
Übrigens iſt wohl einzuſehen, daß bei 
Fertigung der Gaze nicht alle Kettfäden 
auf einen Baum zu wickeln ſind, da ſich 
die Fäden b dann gegen die Fäden a 
ſchlaff arbeiten würden. Man bäumt 
deshalb die Fäden a auf einen, die Fäden b auf einen zweiten 
Kettbaum auf. 


Fig. 148. Bildung der 
Kreuzbindung. 


Die Gewebe. 231 


Ganz ähnlich werden Barege, Flor, Krepp, Tüll u. a. 
hergeſtellt. Der Perlkamm beruht auf derſelben Einrichtung. 


504. Welche Gewebe rechnet man zu den gazeartigen? 
1. Wollene: Krepp. 
2. Seidene: Seidenſtramin; Krepp oder Flor; Müllergaze 

(Beuteltuch); Seidencanevas. 

3. Baumwollene: Tüll, Gaze. 

4. Leinene: Schleier, Linon. 

5. Chinagras: Gaze. 

6. Gemiſchte: Halbwollenbarege (Kette aus gezwirntem 
Baumwollgarn, Schuß aus Kammgarn). 


505. Wie wird der Krepp hergeſtellt? 

Der Krepp oder Crepon, nur für Trauerſtoffe verwendet, 
hat als Kette ſtark gedrehtes Kammgarn und loſe gedrehtes 
als Schuß; er wird ſchwach geſchlagen gefärbt, denn auf eine 
Walze gewickelt und in Waſſer gekocht, wodurch die krauſe 
Beſchaffenheit entſteht. 

506. Was verſteht man unter Köper? 

Sind bei der einfachen Fadenbindung die Fäden ſo ver⸗ 
teilt, daß mehr als ein (2, 3, 4 ꝛc.) Kettenfaden regelmäßig 
überſprungen werden, während der Schußfaden oben liegen 
bleibt, ſo entſteht der Köper; je nach der Anzahl der über— 
ſprungenen Fäden unterſcheidet man 3, 4, 5, 6 ꝛc.-fädigen 
oder -bindigen Köper. Da mit der Zunahme der über— 
ſprungenen Parallelfäden die Haltbarkeit des Gewebes ab— 
nimmt, ſo wird Köper ſelten mehr als achtfädig oder-bindig, 
gewöhnlich vier- bis ſechsfädig oder -bindig gewebt. 

Die verſchiedenen Köperarten laſſen ſich in den ver— 
ſchiedenſten Zuſammenſtellungen anbringen, wenn man die 
Bindungslinien in der Richtung, Breite und Farbe wechſelt. 


507. Wie wird Atlas erzeugt? 
Indem beim Köper die Bindungspunkte nicht in einer 


nnunterbrochenen Linie liegend angebracht, ſondern zerſprengt 
und zerſtreut werden. Die Atlasbindung hebt einen Teil 
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(entweder die Kette oder den Schuß) auf einer Seite 
hervor, die man dann die rechte Seite nennt, während die 
linke Seite den nicht zum Effekt beſtimmten Teil zeigt. 


508. Was nennt man Doppelköper? 

Doppelköper oder zweiſeitiger oder beidrechter Köper heißt 
Köper, bei dem auf beiden Seiten gleichbreite Streifen neben— 
einander her laufen; dieſe entſtehen, wenn beim Weben die 
Fäden eine gleiche Zahl, z. B. jedesmal drei oder vier Fäden 
ſowohl überſpringen, als auch über ſich laſſen. 


509. Welche Stoffe gehören zu den köperartigen oder croiſierten 
Geweben? 


1. Wollene. 

a) Streichwollene: Fries, Douskin, Lama, Buckskin, 
Double, Velouté, Shawls und Tücher. 

b) Kammwollene: Merinos beiderſeitig drei- oder vier— 
bindig, Tibet, ein weicher glanzloſer Merino; 
Kaſchmir (aus Kammgarn oder Kaſchmirwolle), 
Laſting, Wollatlas (fünffädiger Atlas, ganz aus 
Wolle, wobei der Schuß auf der rechten Seite des 
Zeuges glatt liegt und aus feinem, ſchwach 
gedrehtem Garn beſteht), Raſch (vierfädig geköpert 
aus grober Wolle), Serge (fünf- oder ſiebenbindiger 
Atlas, wobei die Kette auf der rechten Seite platt 
liegt und entweder aus einfachem Garn oder aus zwei— 
bis dreidrähtigem Zwirn beſteht; dient als Futter- 
ſtoff, zu Möbelüberzügen ꝛc.), Damenkleiderſtoffe, 
Shawls. 

2. Seidene. Atlas (Satin), gewöhnlich achtbindig, aus 
beſter Organſinſeide als Kette, die auf der rechten Seite flott 
liegt; ſchwerer Atlas (satin fort) iſt zehnbindig; leichter 
Atlas (Baſtardatlas) iſt fünfbindig. Levantin iſt ein vier— 
bindiger Seidenköper; Croiſé iſt achtbindig, Drap de soie 
drei- bis fünfbindig, ſehr ſtark (3. B. 115 Doppelfäden auf 
1 em); Serge entſpricht der Wollenſerge; geköpertes Baſt— 
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zeug, farbig geſtreifter Köper; Bombaſin e nicht 
aus reiner Seide gewebt). 

3. Baumwollene. Köper oder Croiſé, Valin 
merino, Drill oder Drell, Baſt, Engl. Leder (Satin), Moles— 
kin, Molton, Köper-Nanking, Köper-Gingham, Barchent. 

4. Leinene. Als Drell in ſeinen verſchiedenen Formen 
(Zwilch, Bettdrell, Atlasdrell ꝛc.). 


5. Gemiſchte: a) Seide und Wolle: Halbwollene 
Kaſchmire (Kette Seide, Schuß Merinowolle); Bombaſin 
(gleichfalls mit ſeidener Kette). b) Wolle und Baumwolle: 
Halbmerino, dreibindiger Köper mit Baumwollkette und 
Kammgarnſchuß oder umgekehrt; Zanella (fünfbindiger Woll— 
atlas mit Kette aus Baumwollzwirn). 


510. Was verſteht man unter gemuſterten oder faconnierten 
Geweben? 

Gewebe, bei denen durch irgend welche Modifikationen 
beim Weben geſchloſſene Figuren auf einem glatten oder 
geköperten, gleichfarbigen oder verſchiedenfarbigen Grunde 
erzeugt werden. Der Grund eines ſolchen Gewebes iſt ſtets 
gleichmäßig, das Muſter (Blumen, Blätter, Sterne ꝛc.) zeigt 
oft Schattierungen, ſtets aber eine andere Bindung als der 
Grund. Die Figuren treten daher ſichtbar hervor, und hat 
man in denſelben Bindungen angewandt, welche ein längeres 
Freiliegen (Flottliegen) der Fäden bedingen, ſo heben ſich 
dieſelben noch ſchärfer ab. 


511. Durch welche Abänderungen in der Weberei erzielt man 
die Muſter in den Geweben? 

Bei gemuſtertem Leinen und bei Damaſt (baum— 
wollenem wie leinenem) werden auf einem Tafft- oder Atlas⸗ 
grund durch verſchiedenartige Bindung des nämlichen Ketten— 
und Schußfadens etwas erhabene große Muſter eingewebt. 

Bei broſchierten Stoffen werden beſondere, nur zum 
Muſter gehörige, vom Grundgewebe unabhängige Einſchlag— 
fäden eingewebt. 
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Bei aufgelegten Muſtern verwendet man beſondere, 
ausſchließlich für das Muſter beſtimmte, in das für ſich 
beſtehende Grundgewebe eingeſchaltete Kettenfäden. 

Bei durchbrochenen Stoffen werden gitterartige 
Offnungen auf dem Gazeſtuhl entweder im Gazegrund ſelbſt 
oder im Leinwandgrund hervorgebracht. 

Bei Doppelgeweben wird durch die Art des regel— 
mäßigen teilweiſen Zuſammenwebens zweier aufeinander 
liegender, meiſt glatter Gewebe das Muſter erzeugt, z. B. 
bei Piqus. 

512. Welche Stoffe rechnet man zu den gemuſterten oder 
faconnierten Geweben? 

1. Wollene: Wolldamaſt, Weſten- und Hoſenſtoffe, 
Shawls, Umſchlagetücher, Tartans, Teppichzeuge. 

2. Seidene: Exiſtieren in großer Mannigfaltigkeit, z. B. 
Seidendamaſt mit großen Muſtern; Crepon mit Atlas— 
muſtern auf Grosgrund; gemuſterter Gros de Tours; Pari— 
ſienne, faconnierte Florence; hierher zählen auch die 
Brillantſtoffe, die Fabrikate der Seidenbuntweberei, und 
die Brokatſtoffe: mit Gold- und Silbergeſpinſt durch— 
wobene Seidengewebe. 

3. Baumwollene: Wallis, Piqué, Damaſt, gemuſterte 
Drelle und Barchente, Doubles, Cords. 

4. Leinene: Leinendamaſt, Jacquards, Drell. 

5. Gemiſchte: Halbwollener Damaſt mit Kette aus 
Baumwollzwirn, ferner Doubles, Shawls, Damaskus, 
Kleiderſtoffe, Kaſchmir, Zanella, Orleans, Möbeldamaſte, 
damascierte Popelines und Kirchenſtoffe (mit Gold- und 
Silberlahn). 


513. Wie wird Damaſt angefertigt? 

Man teilt die Kette zunächſt in zwei Teile: Poile und 
Grundkette. Die Poile enthält in der Regel beſſeres 
Material, weil ihre Fäden frei und obenauf zu liegen 
kommen. Sind in dem Muſter korreſpondierende Figuren, 
ſo teilt man die Poile nochmals für jede Reihe der Figuren. 
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Die Kette bewirkt in einfacher Weiſe die Grundbindung und 
wird faſt immer von Kämmen bewegt, die Poile durch die 
Jacquardmaſchine. Das Muſter für die Figuren wird in 
Pappen ausgeſchlagen auf die Jacquardmaſchine gelegt. — 
Bei einigen Damaſtſorten, wie z. B. Ripsdamaſt, iſt die 
Bindung etwas anders. Bei dieſem Stoffe nämlich wechſelt 
ein dicker Schuß, in der Regel von Baumwolle, mit einem 
dünnen Schuß von Seide und zwar in folgender Weiſe. 
Man tritt zuerſt einen Tritt nieder und hebt dadurch die 
ganze Grundkette, die ſich auf Kämmen befindet, auf, ſo daß 
die Grundkette mit der Poile ein Fach bildet, und ſchießt 
nun den dünnen, ſeidenen Schuß durch. Dann läßt man 
dieſen Tritt (Grundtritt) los und tritt den Tritt der Jacquard— 
maſchine nieder, indem man dadurch die Teile der Poile, 
deren Aufheben das Muſter bedingt, hebt, und ſchießt nun 
den dicken Schuß durch. Läßt man den Tritt dann nieder 
und tritt den Grundtritt, ſo wird ſich die Poile auf dem 
dicken Schuß ausbreiten und das Muſter recht deutlich 
wiedergeben. Solche ſeidene Stoffe 
werden in der Regel links gewebt. 

514. Wie wird aber die Bindung der 
Figuren ſelbſt gemacht? 

Sind die Figuren glatt, z. B. von 
achtbindigem Atlas, während der Grund 
Tafft iſt, ſo läßt man dieſen entweder 
von der Maſchine hervorbringen, indem 
man den Atlas durchweg in den Pappen 
ausſchlägt, oder man zieht die Poilefäden 
auch durch Kämme, um dieſelben durch 
dieſe heben zu können. Dabei bedient ig. 149. Atlaslitzen. 
man ſich der ſogenannten Atlaslitzen, 

Fig. 149, nämlich Litzen mit ſehr großem 

Litzenauge von Garn. Man paſſiert die Poilefäden zunächſt 
in den Harniſch ein und ſodann noch durch die Kämme: 
Vorderkämme. Die Kämme der Kette ſtellt man gewöhnlich 
hinter den Harniſch: Hinterkämme. Wenn man die Vorder: 
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kämme nun durch die Reſervehaken der Maſchine nach Vor— 
ſchrift des achtbindigen Atlas heben läßt, ſo iſt erſichtlich, 
daß ſich die Poilefäden durch den unteren Knoten A heben. 
Geht aber der Poilefaden mittels des Harniſches hoch, ſo 
hält ihn die Atlaslitze nicht auf. 


515. Wie werden die verſchiedenen Farben in die Figuren 
gebracht? 


Durch das Lancieren oder Broſchieren. 


516. Was heißt lanciert? was broſchiert? 

Wenn die Fäden, welche buntfarbig nur in den Figuren 
an die Oberfläche treten, mittels des gewöhnlichen Hand— 
ſchützen eingetragen ſind und auf der Kehrſeite des Stoffes 
leicht gebunden quer über die Breite desſelben liegen, ſo 
nennt man die Stoffe lanciert. Wird aber für jede einzelne 
Figur auf der Breite des Stoffes ein beſonderer Schütze 
angewendet, der die bunten Farben einträgt, ſo daß die bunten 
Fäden auf der Kehrſeite nur unter der Figur freiliegen, ſo 
heißen die Stoffe broſchiert. Bei ſeidenen Stoffen bedient 
man ſich häufig der Broſchierlade zum Broſchieren. 


517. Wie iſt die Broſchierlade eingerichtet? 

Eine Broſchierlade enthält viele einzelne Schützen, die 
durch eine Zahnſtange und ein Zahnrädchen herüber und 
hinüber bewegt werden, oder ſie beſteht aus mehreren ein— 
zelnen Bahnen nach Art der Schnellladen. 


518. Was ſind Doubleſtoffe? 

Verſchiedenartige Stoffe, die beidrechtſeitig ſind und auf 
beiden Seiten entweder dasſelbe oder verſchiedene Muſter 
tragen, oder ſelbſt aus zwei verſchiedenen, beſonderen Geweben 
beſtehen, die an beſtimmten Punkten durch einen Schuß 
vereinigt ſind und zuſammenhängen, während die dadurch 
entſtehende Höhlung, der Sack, durch einen dicken Faden 
ausgefüllt und erhaben gemacht iſt (Futterſchuß). Hierher 
gehören auch die ſog. Doppeltücher für Damen und die 
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Gewebe, welche wie wattiert und geſteppt ausſehen, z. B. 
Bettdecken von Baumwolle, Unterröcke für Damen. 


519. Wie werden Doubleſtoffe angefertigt? 

Man bringt zwei Ketten auf den Stuhl, durch einen 
Harniſch oder in ein und dieſelben Schäfte einpaſſiert, und 
webt nun in jeder Kette von z. B. zwei zu zwei Schuß den 
Einſchlag beſonders ein, bis ein Tritt beide Ketten in ſolche 
Lage bringt, daß ſie ſich kreuzen, ſchießt durch dieſes Fach 
hindurch und bindet ſo beide Kettengewebe mit einander. 
Darauf wiederholt ſich die Arbeit ebenſo. Dicht vor dem 
Bindeſchuß trägt man in der Regel durch Trennung beider 
Ketten den Futterſchuß ein. Zu den 
Doubleſtoffen gehören auch Sacktuch, 
Piqué u. a. Bei anderen Doubleſtoffen 
iſt nur eine Kette notwendig. Dann eee 
bringt ein Schuß oberhalb und der e 
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folgende Schuß unterhalb der Kette das ee 
Muſter hervor. Der Schußwechſel kann e 
auch von zwei zu zwei ſtatthaben (Fig. Fig. 150. Muſter von 
150: Double von vierbindigem Köper). — Double⸗Köper. 
Doubleſtoffe werden in der Regel nur 

von Wolle gefertigt. Häufig wendet man baumwollene oder 
auch leinene Ketten bei wollenem Schuß an, weil dieſelben 
ganz verdeckt werden. 


N m LIM. L 


520. Was verſteht man unter ſamtartigen Geweben? 

Gewebe, welche eine aufrechtſtehende Bedeckung der Ober— 
fläche, den Flor, zeigen, der teils durch den Schuß, teils 
durch die Kette hervorgebracht wird. 


521. Wie wird dieſer Flor erzeugt? 

Hat man die Dichtigkeit des Samts oder Plüſchs berechnet, 
ſo teilt man die Kette zunächſt in zwei Teile, wovon der eine, 
von geringerem Material, die Grundkette, der andere, von 
feinerem Material, die Poile heißt, und bäumt jeden beſonders. 
Beide Ketten verweben ſich teilweiſe mit einander in Tafft— 
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oder Köperbindung. Heben ſich die Fäden der Poile, ſo ſchiebt 
man in das Fach eine Meſſingrute, läßt den Tritt los und 
tritt den nächſten nieder, ſchlägt feſt an, nachdem man durch— 
geſchoſſen hat, ſo daß die Meſſingrute (Samtrute) ſich nach 
oben legt und hervorgedrückt wird ꝛce. Nachdem man in 
ſolcher Folge mehrere Meſſingruten eingewebt hat, zieht man 
die erſte heraus und nun 
ſtehen auf dem Gewebe 
gleichſam Ohre q (Fig. 
151). Solches Gewebe heißt 
Fig. 151. Erzeugung des Flors. Velours. Schneidet man 
mittels eines Samtmeſſers 

aber dieſe Bogen durch und öffnet die Enden der Fäden p, 
daß ſie bürſtenartig werden, ſo nennt man das Gewebe 
Plüſch, wenn dieſe Fäden lang vorſtehen, — Samt, wenn 
ſie kurz geſchoren werden. Zu bemerken iſt, daß beſonders 
beim Samt die Poile ſich wieder teilt und etwa nur die 
Hälfte der Fäden durch die Samtrute nach oben gedrängt 
wird, während die andere Hälfte bindet. Man thut dann 
ſtets wohl, für jeden Teil der Poile einen beſonderen Kett— 
baum anzuwenden. Iſt das Material des Schuſſes beſonders 
fein, ſo kann man auch die 
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Ae u teilen; dadurch gewinnt der 
Fig. 152. Erzeugung des Flors. Flor an Haltbarkeit, indem 


die nicht aufgehobenen 
Fäden ſich in der Kette mitverweben (Fig. 152). Die Teppich- 
weberei in Velours geſchieht jetzt meiſtens mit Hilfe mecha— 
niſcher Webſtühle und teilweiſe mit vorher bedruckter Kette. 
Zum Bedrucken der Kette ſind eigene Apparate hergeſtellt, 
mit welchen die einzelnen Fäden der Teppiche ſo be— 
druckt werden, daß ſie der Reihe nach lang ausgeſpannt 
nebeneinander das Bild zeigen, jedoch in Verzerrung der 
Länge nach, da die Veloursweberei das Bild um faſt 2/3 
verkürzt. Eine Art Plüſch mit ſehr langem Flor iſt der 
Velpel. 
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522. Wie kann der Schuß Flor bilden? 

Dadurch, daß man Meſſingdrähte der Kette entlang 
anbringt oder ſtarke Schnüre, die durch die Schäfte bewegt 
werden. 

Die Grundkette macht fortwährend ihre regelmäßige 
Bindung. 

Eine beſondere Art Flor wird gebildet bei dem ſogenannten 
Mancheſterſamt in Baumwolle und Velpel bei Seide. Hier— 
bei webt man auf geringerer Kette guten Schuß ſehr dicht 
und in weiter Atlasbindung (15- bis 25bindig) ein. Die 
Stoffe werden ſodann ſtark gerauht und dadurch wird ein 
vollſtändiger Flor gebildet. 

523. Welche Stoffe rechnet man zu den ſamtartigen Geweben? 

1. Wollene: Wollſamt (bei dem der Flor durch den 
Schuß gebildet wird), Wollplüſch, Möbelplüſch, Brüſſeler 
Teppiche, Veloursteppiche, Plüſchteppiche, Aſtrachan, Krimmer, 
Biber, Utrechter Samt. 

2. Seidene: Echter Seidenſamt, ſowohl ungeſchnitten, 
als auch geſchnitten, Seidenplüſch, Velpel. 

3. Baumwollene: Mancheſter, Baumwollenſamt, 
Velvet. 

4. Jutegewebe: Juteplüſch. 

524. Was ſind Bandgewebe oder Bänder? 

Schmale, etwa 12 bis 60 leinene oder baumwollene, 
40 bis 200 ſeidene Kettfäden enthaltende Gewebe, mit 
lancierten oder broſchierten Muſtern, Streifen ꝛc. 

525. Wie werden die Bänder angefertigt? 

Ganz wie andere Gewebe; nur daß infolge der geringen 
Breite des einzelnen Bandes 4 bis 70 Bänder auf einem 
Stuhle gewebt werden können. Mittels einer Daumenwelle 
werden die Tritte bewegt. Die Lade iſt der Broſchierlade 
ziemlich gleich. Sie enthält ein mit Ausſchnitten für die 
gehobenen Kettteile verſehenes Schützenbrett, in welchem die 
Schützen alleſamt auf einmal bewegt werden können durch 
eine Zahnſtange oder ſonſtige Vorrichtungen: Bandmühle. 
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526. Was iſt Chenille? 

Ein ganz ſchmales Gewebe, das nach ſeiner Vollendung 
auf dem Webſtuhle durch Belaſtung des einen Endes und 
Drehung oder auf einer Chenillenmühle um ſich ſelbſt gedreht 
wird. Es zeigt dann ein plüſchartiges, raupenförmiges Aus— 
ſehen mit ſchraubenförmiger Drehung. 

527. Wie wird Chenille gewebt? 

Eine Kette, die durchgehend zwei bis vier bis ſechs ein⸗ 
fache Seidenfäden mit zwei bis zwölf Leinenfäden abwechſelnd 
enthält, wird als Band von 10 bis 25 cm Breite aufgebracht 
und mit Seide oder offener Baumwolle oder Kammwolle 
durchſchoſſen. Das Band wird hernach zwiſchen den Zwirn— 
fäden zerſchnitten, die Zwirnfäden werden herausgezogen und 
das übrigbleibende Band wird chenilliert (ſiehe Frage 526). 

528. Wird Chenille viel verwendet? 

Ja. Teils zu Damenſchmuck; teils wird Chenille verwoben 
zu Chenilleſhawls, Chenilleteppichen, teils verflochten ꝛc. 

529. Was ſind Borden und Gurte? 

Bandartige Gewebe von ſehr feſten Materialien, die zu ſehr 
verſchiedenen Zwecken: Hoſenträger, Borden bei Eiſenbahn— 
waggons, Kanten und Beſatz bei Kleidern ꝛc. gebraucht werden. 


530. Wie werden Borden unterſchieden? 

Nach dem Stoffe, woraus ſie gemacht ſind: ſeidene, goldene, 
ſilberne, wollene, leinene, hanfene Borden. 

531. Wie werden Borden angefertigt? 

Manche Borden werden wie Bänder gewebt, andere als 
ſogenannte Poſamentierarbeit behandelt. 

532. Was heißt Poſamentierarbeit? 

Eine Art Weberei, die ſich mehr dem Flechten, dem Ver— 
ſchlingen nähert und auf dem Poſamentierſtuhl ausgeführt wird. 

533. Wie iſt der Poſamentierſtuhl eingerichtet? 

Faſt ganz ebenſo wie andere Webſtühle. Die Ketten werden 
jedoch nicht aufgebäumt, ſondern jeder Kettfaden oder gleich— 
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laufende Kettfäden ſind auf Spulen (Roquetins) aufgewickelt, 
welche auf Drähten horizontal im Spulenleiter (Cantre) 
ſtecken. Jede Spule iſt durch ein eigenes Rollgewicht 
beſchwert und geſpannt. Von den Spulen aus geht die Kette 
durch ein Riet, das Hinterriet, dann durch die Litzen des 
Harniſches oder der Schäfte und ſchließlich durch das Vorder— 
riet der Lade weg, auf den Bruſtbaum. Die Hebung der 
einzelnen Fäden geſchieht wie bei anderen Webſtühlen, ja man 
wendet oft Jacquardmaſchinen ꝛc. an. 

534. Hat man für Poſamentierarbeit nicht beſondere Maſchinen 
konſtruiert? 

Ja, die ſogen. Klöppelgänge, Litzengänge, Gimpengänge ıc. 
Dieſe Maſchinen beſtehen aus aufrechtſtehenden Spulen, die 
in vorgeſchriebenen Bahnen mit Hilfe von Zahnradgetrieben 
ſich bewegen und ſo die Fäden um einander in vielen 
wechſelnden Verſchlingungen herumführen und anordnen. 

535. Was noch für Stoffe verfertigt man auf dem Poſamentier⸗ 
ſtuhle? 

Verſchiedene; z. B. Treſſen, Kanten, Franſen. 

536. Wie wird Gimpe und Schnur gefertigt? 

Beides wird mittels einfacher Maſchinen gemacht 
(Fig. 153 S. 242: Schnurmaſchine, Gimpenmühle). In A 
befinden ſich die Fädenrollen, von welchen herab die Fäden 
durch das Rohr B geführt ſich verweben mittels abwechſelnder 
Drehung der Spindeln D und der Maſchinenteile C. Dieſe 
Gewebe ſind ſehr ſchmal. — Hierher gehört auch noch das 
Überfpinnen von Draht mit Seide, Baumwolle u. a. auf der 
Spinnmühle oder Fadenmühle. 

537. Was ſind Strohgewebe? 

Gewebe, bei welchen der Einſchlag Stroh iſt. 

538. Wie werden dieſelben angefertigt? 

In eine Kette (von Seide, Zwirn, Wolle oder Baum— 
wolle), die durch Harniſch oder Schäfte bewegt wird, trägt 
man bei jeder Fachbildung einen Strohhalm, entweder ganz 

Ganswindt, Spinnerei ꝛc. 3. Aufl. 16 
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oder der Länge nach geſpalten, ein. Die Länge des Halmes 
muß gleich der Breite des Stoffes ſein. Erſichtlich iſt, daß 
nur durch die Kette Muſter erzeugt werden können. 
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Fig. 153. Gimpenmühle. 


539. Was ſind Pferdehaargewebe? 

Gewebe entweder ganz aus Pferdehaaren oder mit ſeidener 
oder leinener Kette und Einſchlag aus Pferdehaaren. Im 
erſten Falle webt man die Stoffe in der Regel dicht, im 
zweiten Falle baregeartig. 


540. Was ſind Drahtgewebe? 

Gewebe, die entweder in ſeidener, baumwollener oder 
wollener Kette Einſchlag von feinem Draht enthalten oder 
aber ganz aus Draht gefertigt werden und zwar aus Draht 
gleicher oder verſchiedener Stärke. Die ſtärkeren Draht- 
gewebe werden auf mechaniſchen Stühlen gewebt. 


541. Was ſind Strumpfgewebe? 

Gewebe, die durch einen in ſchlangenförmigen Krüm— 
mungen (Maſchen) fortlaufenden und zurückkehrenden Faden, 
der die eigenen gebildeten Maſchen wieder aufnimmt und 
feſthält, indem er eine Reihe neuer bildet, gefertigt werden. 
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542. Wie werden dieſelben gefertigt? 

Auf ſogen. Strumpf- oder Kettenſtühlen. Dieſe Maſchinen 
ſind meiſtens rund angeordnet und liefern ſogen. Säcke, die 
dann weiter verarbeitet werden. Die neuere Erfindung der 
kleinen Strickmaſchine von Lamb, umbreit ſtricken zu können, 
hat beſonders zur Hausthätigkeit ſich geeignet erwieſen. 


543. Was verſteht man unter Spitzen? 

Gewebe, welche durch Verſchlingung und Verknotung des 
Fadens in Maſchen mit der Hand (Spitzenklöppeln) oder der 
Bobinetmaſchine gefertigt werden. Die Bobinetmaſchine 
klöppelt in einer Minute jo viel, als 30 000 Menſchen in 
derſelben Zeit mit der Hand. Jetzt hat man einen Webſtuhl 
erfunden, auf dem man die Spitzen weben kann. — Hierher 
gehören auch die Tüllgewebe und die Gardinenſtoffe. 

544. Was ſind Gobelins? 

Teppichgewebe, welche große Zeichnungen eingewebt 
enthalten. 

545. Wie werden Gobelins gefertigt? 

Die Kette wird vertikal aufgeſpannt und das Muſter hinter 
derſelben aufgeſtellt. Die Kette iſt durch Schäfte paſſiert, 
aber durch kein Riet, das durch einen Kamm in der Hand 
des Arbeiters erſetzt wird. Die zum Schuß erforderlichen 
Litzen werden mit der Hand gezogen und der Schuß wird 
eingeführt, worauf dann ein feiner Bindeſchuß folgt u. ſ. f. — 
Es iſt das eine ſehr mühſame Arbeit und faſt verdrängt 
durch die leichte Herſtellung ähnlicher Teppiche mittels Ketten— 
drucks und Veloursweberei. 


V. Anhang zur Weberei. 


546. Wieviel Karten ſind anwendbar bei der Jacquardweberei? 

Bis zu 50 000 Karten. Man läßt dieſe Maſſe jedoch 
ſelten als eine fortlaufende Kette zuſammenknüpfen, ſondern 
teilt ſie zu etwa je 1000 ab und läßt die einzelnen Ab— 
teilungen dann den Jacquard paſſieren. 
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547. Wie werden die Karten verbunden? 

Beim Schlagen der Karten bringt man zugleich mit den 
Naſenlöchern auch an jeder Seite der Karte zwei Bindelöcher 
an. Bei der 400-Maſchine ſchlägt man 25 Reihen und dann 
zwei Bindelöcher, die alſo in der Mitte der Karte liegen. Auf 
einem Rahmen mit Naſen legt man dann die Karten neben 
einander und zieht unter beſtändigem Kreuzen zwei Bindfäden 
in entgegengeſetzten Richtungen ein. Dabei müſſen ſich dieſe 
beiden Fäden ſelbſt umſchlingen an den Punkten, wo ſie zu— 
ſammenkommen. Auf das ſorgſame Verbinden der Karten 
kommt ſehr viel an, weil davon das richtige Anſchlagen der 
Pappen abhängt. Andere verbinden die Karten auch durch 
Drahthaken, was allerdings eine ſchnellere Anderung eines 
vorgekommenen Pappenfehlers zuläßt (ſiehe Fig. 123). 

548. Kommen denn in den Karten Fehler vor? 


Ja, durch Unaufmerkſamkeit des Schlägers, zuweilen auch 
durch Fehler im gezeichneten Muſter. 


549. Wie beſeitigt man dieſelben? 

Iſt der Fehler dadurch entſtanden, daß ein Loch in die 
Pappe geſchlagen worden iſt, wo keins ſtehen muß, fo ver- 
klebt man dasſelbe mit geleimter Pappe. Fehlt ein Loch, ſo 
ergänzt man es mittels der Lochzange. 


550. Werden in den Karten auch die Löcher für die Reſerve⸗ 
haken angebracht? 

Faſt immer und zwar zu beiden Seiten der Pappe. 
Seltener läßt man über den Cylinder für die Reſerve 
beſondere kleine Pappen laufen. 


551. Wie wird auf dem Muſter die Reſerve vermerkt? 

Wie oben ſchon geſagt, liniiert man das fertiggezeichnete 
Muſter je nach Anwendung einer 400- oder 600-Maſchine 
von 8:8 oder 10:10 Quadratreihen den Kettfäden nach 
und bezeichnet unten in den Köpfen der Spalten die dadurch 
entſtandenen Abteilungen mit 1., 2., 3. Reihe ꝛc. Zur Seite 
der Abteilung 1 bringt man jenſeit des Warzenloches die 
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Bindung für die Reſerve an, desgleichen, wenn es erforderlich 
iſt, zur Seite der 50. Reihe, und ſchreibt, ſobald die dadurch 
bezeichnete Reſervereihe noch Teile des Muſters enthält, 
darunter „26. Reihe“; enthält ſie jedoch nur die Spezial— 
ſchnürung des Grundes oder der Schäfte, ſo ſchreibt man 
darunter „Reſerve“. Eine andere Bezeichnung iſt noch die, 
daß man die erſte Spalte des Muſters als die erſte Reihe 
betrachtet. In Fig. 154 ſehen wir noch vier Corden des 
Muſters auf der Reſerve ſtehen, außerdem aber die Grund— 
ſchnürungen. 


552. Wie iſt dies Muſter ferner aufzufaſſen? 
Fig. 154 enthält ein Muſter, in welchem die Paſſierung 
à point das Zeichnen zunächſt vereinfacht. Das Muſter 
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Fig. 154. Reſervebezeichnung an Muſtern. 


bildet Streifen im Stoff und wiederholt ſich ſtets in 
umgekehrter Folge, während es zwiſchen der Wiederholung 
und dem erſten Streifen einen Atlasſtreifen umſchließt, der 
durch Kämme hervorgebracht wird mittels der Reſerve. Zur 
Hervorbringung des Grundes im Stoff benutzt man gern die 
äußerſten Reſervehaken. Der Grund im obigen Muſter wird 
durch Tafft gebildet, der ſelbſt unter der Lizeréfigur fortgeht 
und die flottliegenden Fäden derſelben feſthält. Wollte man 
den Tafft durch den Harniſch ziehen laſſen, ſo müßte man 
im Muſter alles Freigelaſſene mit Tafft ausmalen. Mit 
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Schäften erzeugt braucht man im Muſter nur eine Reihe 
Tafft anzubringen. Das Muſter, welches hier abgebrochen 
nur die beiden Enden zeigt, ſagt ferner, daß zur Hervor— 
bringung desſelben 32 Karten Schuß notwendig ſind, und 
34 Corden oder Kettfäden. Die Atlasſtreifen enthalten die 
ſechsmalige Wiederkehr des achtbindigen Atlas, erfordern 
alſo 48 Kettfäden. Da ſich das Muſter an und für ſich 
wiederholt, ſo ſind zum Streifen, der in der Mitte Atlas— 
und zur Seite zwei Lizeréfigurſtreifen enthält, 68 4 48 = 
116 Kettfäden nötig. Nimmt man nun an, dieſe Streifung 
wiederhole ſich in unmittelbarer Folge auf dem Stoffe in 
Breite einer Elle 12 mal, ſo iſt als Summa der Kettfäden 
für die Figur 12.116 — 1402 anzunehmen. Da die 
Figur ſchon durch 34 Platinen und Corden hervorgebracht 
werden kann, ſobald der Atlas auf Kämmen geht und mit 
der Reſerve erzeugt wird, ſo könnte man alle zwölf Wieder— 
holungen an dieſen 34 Platinen vereinen. In der Regel 
thut man das nicht, ſondern nimmt für jede Wiederholung 
34 Platinen, ſodaß bei dieſem Muſter die Zahl der Corden 
34.12 —= 408 it, alſo eine 400-Maſchine erfordert. Nun 
iſt noch die Grundkette zu berückſichtigen. Der Tafftgrund 
geht zwiſchen dem Lizeré fort, nicht aber unter dem Atlas. 
Man ſieht, daß im Lizeré ein Kettfaden des Grundes und 
ein Kettfaden der Muſterkette oder Poile abwechſeln, ſo daß 
in der Figur neben 34 Poilefäden des Lizeré auch 34 Kett⸗ 
fäden der Grundkette ſtehen. Da die Bindungen der ver— 
ſchiedenen Stoffarten verſchiedene ſind, ſo muß man auch 
hier die Kette auf mehrere Kettenbäume bringen. Empfehlens— 
wert und teilweiſe geboten wäre hier, den Lizeré auf den 
erſten, den Atlas auf einen zweiten und den Tafft auf den 
dritten Kettenbaum zu bringen. Nach der Fädenzahl würde 
alſo der erſte 816 Lizeréfäden, der zweite 576 Atlasfäden 
und der dritte 816 Tafftfäden der Grundkette enthalten. 
Die Geſamtkette beſteht demnach aus 2208 Fäden. Statt 
daß man hier aus dem Muſter die erforderliche Anzahl von 
Kettfäden erſieht, kann man auch aus dem Stoffe ſelbſt und 
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ſeiner Dichtigkeit entnehmen, wie oft man das Muſter ſich 
wiederholen laſſen kann auf der Breite einer Elle, indem man 
auszählt, wieviel Kettfäden etwa auf einem Zolle liegen. 
Übrigens kann man dasſelbe Muſter in ſechsmaliger Wieder— 
holung entſtehen laſſen mit dazwiſchenliegenden Tafftſtreifen. 
Dann ändert ſich die Zahl der Kettfäden inſofern, als zum 
Lizeré und Atlas nur halb jo viel derſelben nötig ſind, zum 
hinzutretenden Tafft aber verhältnismäßig weniger. — Für 
die Einrichtung des Harniſches iſt nun noch zu bemerken, 
daß man für dieſes Muſter mit beſagter Reſerve Vorder— 
und Hinterkämme einrichten muß, und zwar Vorderkämme 
für den Atlas und Hinterkämme für den Tafft. Wenn 
die Fäden des Atlas noch in einer Figur mitwirkten, 
müßte man ſie auch durch den Harniſch paſſieren und 
zugleich durch die Vorderkämme mit Atlaslitzen. Siehe 
Fig. 149. 

Beim Gebrauch in der Seidenweberei muß man darauf 
Rückſicht nehmen, daß man in der Regel in der Muſter— 
kette, alſo in der Poile, an Stelle eines Fadens zwei Fäden 
nimmt und dann ſagt: ein doppelter Faden. Oft kommen 
auch zwei doppelte Fäden vor. Durch die Verdoppelung der 
Fäden wird natürlich die Figur viel glänzender und erhabener 
hervortreten, ohne daß man beim Muſterzeichnen darauf 
Rückſicht zu nehmen braucht. Die Zahl der Poilefäden, — 
die Grundkette rechnet man ſtets zu einem Faden, — wächst 
dadurch bedeutend. Hierin liegt der Grund, daß die Poile 
ſtets mehr Fäden enthält als die Grundkette, oft die vierfache 
Anzahl der letzteren. — Zu beachten iſt nun noch die Riet— 
paſſierung. Bei regelmäßigen Stoffen wählt man in der 
Regel eine gerade Zahl für die Rietpaſſierung. So paſſiert 
man z. B. achtbindigen Atlas à 2 und 2 oder à 4 und 4 
Fäden durch das Riet oder Rohr. Man ſucht ſtets ſo zu 
paſſieren, daß ein gleichmäßiges Auskommen erzielt wird, 
d. h. z. B. bei neunfädigem Lizerée würde man à 3 und 3 
paſſieren. Nun aber giebt es der Stoffe viele mit verſchieden— 
artigen Bindungen, z. B. im Muſter 154 iſt Atlas, Lizeré 
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und Tafft enthalten. Eine Paſſierung für die Ausführung 
ſolcher Stoffe erfordert die größte Aufmerkſamkeit. Man 
ſucht zunächſt recht gleichmäßige Übergänge von einer Stoff⸗ 
art in die nebenliegende zu erzielen. Das bewirkt man im 
Tafft und Atlas > B. dadurch, daß man, wenn à 2 und 2 
paſſiert iſt, mit einem Kettfaden einen Atlasfaden beim Über⸗ 
gange in den Atlas in ein Riet nimmt. Für unſer Muſter 
würde ſich empfehlen: zwei Tafftfäden und zwei Lizeréfäden 
in ein Riet zu nehmen, ſchließlich einen Tafftfaden und einen 
Lizeréfaden mit zwei Atlasfäden, ſodann den Atlas à 4 und 4 
und ſchließlich zwei Atlasfäden mit einem Lizeré und einem 
Tafftfaden u. ſ. f. Gleichmäßiger würde der Stoff werden 
in Hinſicht auf Bindung, wenn man Tafft und Atlas a 2 
paſſierte und zu je zwei Tafftfäden zwei Lizeréfäden ins Riet 
nähme. Dadurch würde der Lizeré gezwungen, ſich erhabener 
auf den Tafftgrund aufzulegen. Hat man die Dichtigkeit des 
Stoffes beſtimmt und ſomit die Anzahl der Kettfäden und 
die Paſſierung, ſo berechnet man daraus die Feinheit des 
Rietes. Beträgt bei unſerem Muſter die ganze Kette, aus 
1632 Lizeréfäden, 576 Atlasfäden und 816 Tafftfäden 
beſtehend, in Summa 3024 Fäden und ſoll die Paſſierung 
für Tafft und Lizeré zuſammen à 4 und 4, für Atlas à 2 
und 2 ſein, ſo müßte das Riet 900 Rietöffnungen auf 65 em 
enthalten. Paſſierte man durchweg à 2 und 2, ſo würde das 
Niet 1512 Rietöffnungen enthalten oder ein 1512⸗Riet fein, 
bei ſteter Zugrundelegung der Elle. In vielen Fällen, z. B. 
beim oben beſchriebenen Ripsdamaſt, iſt die ſtehende Paſſierung 
zwei doppelte Poilefäden und ein Grundfaden. Dabei berück— 
ſichtigt man die Kettfäden der Grundkette im Muſter ſelbſt 
gar nicht. 


553. Werden bei den Geweben die Kettfäden an allen Teilen 
der Breite gleichmäßig verteilt? 

Nein. An beiden Kanten oder Rändern der Breite werden 
mehr Fäden in ein Maillon und Riet genommen oder man 
macht die letzten Fäden von ſtärkerem Material. 
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554. Weshalb geſchieht das? 

Weil die Kantfäden verhältnismäßig am meiſten von den 
Schützen angegriffen werden, dem Zuge der Schußſpule zu 
widerſtehen haben, um ferner auch dem Stoffe gleichmäßige 
Säume zu geben. Um das letztere zu erzielen, wendet man 
in den Kanten, die beſonders bei Seidenſtoffen oft 50 bis 
80 Fäden breit ſind, andere Bindungen an, als im Stoff ſelbſt. 

555. Hat man etwa beſonders vorteilhafte Bindungen für die 
Kanten? 5 

Man wendet beſonders die Bindung 
des Gros de Tours an, Fig. 155, ſonſt 
aber gewöhnlich Tafft oder Köper. Zu CR 

weilen macht man die Kante aus einem nein für Ra 
oder zwei ſehr ſtarken Fäden, um welche 
ſich der Schußfaden legt und einen kräftigen Widerſtand 
findet (Büſe oder Wieſe). 

556. Muß man bei den Kanten noch Beſonderes beachten? 

Daß ſie ſich nicht vorarbeiten, d. h. daß die Kantfäden 
nicht länger binden, als die Fäden der eigentlichen Kette. 


557. Kann man die Menge des notwendigen Materials zu 
einem Gewebe vorherberechnen? 

Gewiß. Man weiß bei dem zu fertigenden Gewebe ſowohl 
die Zahl der Kettfäden und die Zahl der Einſchlagfäden, als 
die Nummer des Geſpinſtes reſp. die Länge desſelben per Pfd. 
oder Gewichtseinheit. Beſtimmt man nun die Länge der zu 
verwebenden Kette, ſo ergiebt ſich daraus die Menge des 
Einſchlages in Fadenlängen. Durch Diviſion in die effektive 
Fadenlänge der Kette und des Schuſſes mit der Längenzahl 
der Gewichtseinheit ergiebt ſich die Menge des geſamt 
benötigten Garnes. Hat man z. B. ein Gewebe zu machen 
mit Nr. 10 Baumwollenkette und mit Nr. 4 Streichwollen— 
ſchuß, ſo ſind in der Kette bei 1 Meter Breite 3000 Fäden 
und 50 Meter Länge 150000 Meter Baumwollgarn ent— 
halten. Nach der internationalen Numerierung würde Nr. 10 
in einem Kilogramm enthalten 10 * 1000 Meter — 
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10 000 Meter, folglich ſind an Kettgarn nötig 15 Kilogramm. 
Der Schuß ſoll auf ein Centimeter 20 Faden enthalten bei 
einer Gewebebreite von 1 Meter, folglich ſind in einem Meter 
Länge des Gewebes 2000 Meter und auf 50 Meter Länge 
100 000 Meter Schußfadenlänge enthalten. Nach der inter— 
nationalen Numerierung enthält 1 Kilo Nr. 1 Streichgarn 
1000 Meter, folglich Nr. 4 4000 Meter, ſomit haben wir 
für die Menge Schußgarn das Reſultat 25 Kilogramm. — 
In ähnlicher Weiſe laſſen ſich alle derartigen Fälle erledigen. 

558. Giebt es beſtimmte Vorſchriften für die Fadenzahl in 
Geweben ꝛc.? 

Nein. Dieſe Zahlen werden für jeden Fall beſonders 
ermittelt, ebenſo die Stärken der Garne, die benötigt ſind. — 
Eine feſtſtehende Norm iſt nur bei der Gaze. 


559. Wonach wird die Feinheit der Gaze beſtimmt? 
Nach der Anzahl der Offnungen auf einem Pariſer 
Quadratzoll. 


Offnungen Kettfäden und Schußfäden 

W im e 1 im 1 
000 78 4 7.008 28 
0 1440 36 40 
4 4964 68 73 
8 9212 94 98 
10 12540 100 114 
13 18492 134 138 
150 22500 ac 5 
180 32400 — —.— 
Feinſte Nummer 44100 — — 


560. Giebt es für den Handel nicht beſondere Angaben bezüg⸗ 
lich der Dichtigkeit der Gewebe? 

Ja, beſonders für Kammwollſtoffe, Tibet, Merinos ꝛc. 
Hierbei dienen die Köpergrade zur Beſtimmung, welche in 
den Raum eines oder mehrerer Centimeter fallen. Auch bei 
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Italian⸗Cloths, Orleans und ähnlichen Stoffen kommt der- 
artige Beſtimmung vor. Allein im allgemeinen giebt es 
wenige exakte Angaben. 


561. Werden Gewebe und Geſpinſte auch verfälſcht? 
Leider ſogar ſehr viel. Die Verfälſchungen können ver- 
ſchiedener Form und Qualität ſein. 
1. Verfälſchung des Gewichts. 
2. Verfälſchung des Materials. 
3. Verfälſchung der Qualität an ſich. 


562. Wie wird das Gewicht verfälſcht? 

Die gewöhnlichſte Fälſchung des Gewichtes geſchieht durch 
Waſſer. Dieſelbe iſt durch die hygroſkopiſchen Eigenſchaften 
der Seide, Wolle, Baumwolle und des Flachſes ſehr unter- 
ſtützt. Wolle kann bis zu 32% ihres Gewichts Waſſer auf— 
nehmen, Seide bis zu 27%, Baumwolle bis zu 25 %% und 
Flachs bis zu 22% . Die Ermittelung und der Nachweis 
abſichtlicher Fälſchung durch Waſſer iſt ſchwierig zu führen. 
Es können dafür nur die Konditionieranſtalten als kompetent 
erſcheinen. — Man tränkt ferner die Gewebe mit Löſung 
von Bleiſalzen und ähnlichen, ſo daß im Gewebe ſelbſt nach 
dem Trocknen Bleiſalze anhängen bleiben und das Gewicht 
vermehren. — Man vermiſcht ferner die Appreturmittel 
(Stärke, Leim, Tragant) mit belaſtenden Stoffen (Thon— 
erde, Bleiſalze, Baryt) und appretiert hiermit die Stoffe, ſo 
daß ſie weſentlich beſchwert werden. 


563. Was begreift die Fälſchung des Materials? 


Ein Vermiſchen des nominellen Materials für das Gewebe 
durch weniger wertvolle Materien, z. B. Baumwollezuſatz 
zu wollenen Geweben, Wolle zu Seide, Mungo zu Wolle ꝛc. 
Erſtere Fälſchungen ſind leichter kenntlich, weil ſie heterogene 
Stoffe miſchen, — letztere Fälſchung der guten Wolle oder 
Seide mit aus Abfällen herausgefaſerten, alſo teilweiſe bereits 
verbrauchten Materialien iſt um ſo verwerflicher, als ſie ſehr 
ſchwer erkennbar iſt. 


» 
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564. Hat man nicht Mittel, dieſe Fälſchungen nachzuweiſen? 

Ja, jedoch ſind alle dieſe Mittel von zweifelhaftem Wert 
und ſie dienen der Praxis nur in geringem Maße. Teilweiſe 
find es phyſikaliſche, teilweiſe chemiſche Mittel, ferner 
Beobachtung unter dem Mikroſkop. 


565. Was nennt man Verfälſchung der Qualität? 

Wenn ein Gewebe, welches auf 1 Meter Breite 3000 
Fäden haben ſollte, nur 2900 hat, ohne dabei eine geringere 
Breite als 1 Meter zu zeigen, ſo iſt das eine Fälſchung, die 
leicht herzuſtellen iſt mit Hilfe geeigneter Veränderung des 
Rietes ꝛc. Ahnlich iſt es bei Verringerung der Schußzahl 
per Meter. Anderſeits wird dieſe Art Fälſchung vollzogen 
durch Subſtitution des vorgeſchriebenen Garns von 3. B. 
Nr. 10 durch Nr. 91/2 oder 93. Dieſe Fälſchungen find 
dem Publikum unerſichtlich, werden aber leider in großer 
Ausdehnung betrieben. 


Vierter Abſchnitt. 
Appretur: Vollendende Arbeiten. 


Einleitung. 


566. Was verſteht man unter Appretur? 

Alle diejenigen Arbeiten, welche dazu beſtimmt ſind, die 
Geſpinſte, hauptſächlich aber die Gewebe in der Weiſe durch 
vervollkommnende Operationen zuzurichten, daß ſie eine 
marktfähige, verkäufliche Ware bilden. Demnach haben wir 
zu unterſcheiden: eine Appretur der Garne und eine Appretur 
der Gewebe. 


567. Welcher Natur ſind dieſe Arbeiten? 

Teils chemiſcher, teils mechaniſcher. 

568. Welche Appreturarbeiten rechnet man zu den chemiſchen? 

Das Bleichen, Färben und Drucken. Dieſe Arbeiten 
werden jedoch von großartigen eigenen Betrieben vor— 
genommen und aus dieſem Grunde im Nachfolgenden nicht 
berückſichtigt. Das Bleichen und Färben wird überdies 
vielfach vor dem Verweben der Geſpinſte, nicht ſelten ſogar 
vor dem Verſpinnen mit den loſen Gewebefaſern vorgenommen. 

569. Welche Appreturarbeiten rechnet man zu den mechaniſchen? 

Man kann ſie einteilen in: 

1. Reinigungsarbeiten: Noppen, Putzen, Waſchen, 
Walken, Schlagen. 
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2. Vervollkommnungsarbeiten: Walken, Schneiden, 
Rauhen, Scheren, Ratinieren, Gaufrieren, Dekatieren, 
Dämpfen, Sengen. 

3. Trockenarbeiten: Wringen, Quetſchen, Trocknen, 
Spannen. 

4. Füllarbeiten: Imprägnieren mit Appreturmaſſen, 
Alaunieren, Sprengen, Stärken, Krappen, Gummieren ıc. 

5. Glättarbeiten: Plätten, Preſſen, Mangeln, Lüſtrie— 
ren, Moirieren, Kalandern ıc. 

6. Schlußarbeiten: Ausbreiten, Spannen, Falten, 
Meſſen und Legen. 


I. Appretur der Garne. 

570. Werden alle Garne appretiert? 

Nein; die zum Verweben beſtimmten Garne erhalten nur 
dann eine weitere Behandlung, wenn die Operation des Ver— 
webens eine ſolche unbedingt erfordert; dieſe Fälle und die 
entſprechenden Arbeiten ſind unter „Vorbereitungen zur 
Weberei“ bereits behandelt. Die direkt zum Verkauf 
beſtimmten Garne und Zwirne erhalten jedoch meiſt noch 
eine Appretur, um ihnen ein gefälligeres Ausſehen zu geben 
und um ſie für beſtimmte Zwecke widerſtandsfähiger zu 
machen. 

Oft hat das Appretieren von Garnen lediglich den Zweck, 
gewiſſe Eigenſchaften, die dem Garn ohnehin ſchon eigen 
ſind, noch mehr hervortreten zu laſſen. Zu dieſen Eigen— 
ſchaften zählen Weichheit, Steifheit, Glanz und Glätte. 


571. In welcher Weiſe wird die Appretur der Garne bewirkt? 

Ein Weichmachen der Garne wird durch Mangeln, 
Schlagen oder Strecken erreicht; ein Glänzendmachen 
durch Mangeln, Strecken und Lüſtrieren, bei Seidengarn 
auch durch Schwillieren, ein Steifmachen wird durch 
Füllen mit Appreturmaſſen bewirkt. — Ein Sengen findet 
auf Garne keine Anwendung. 


Appretur der Garne. 


1 
O 
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572. Wie werden Garne gemangelt? 

Auf der Garnmangel (Fig. 156), einer Maſchine zum 
Weich⸗ und Glänzendmachen von Garnen, beſonders für 
Leinen⸗ und Baumwollengarne, Flor, Jute, Chinagras ıc. 
Die Abbildung zeigt die eine Seite der Maſchine mit Garn 
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beſchickt, die andere frei; der Antrieb geſchieht durch die 
Riemenſcheibe in der Mitte und ſetzt einen polierten Stahl⸗ 
gußcylinder in Drehung, welcher rechts und links mit einer 
darauf rollenden Ahornwalze verſehen ift. Über den Ahorn— 
walzen lagern in dem gußeiſernen Geſtell zwei Papier- 
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kalanderwalzen mit Hebeldruckvorrichtung. Das Spannen 
des Garnſträhns (das Strecken) geſchieht durch je eine 
untere Walze, welche verſtellbar iſt und durch einen Hand— 
hebel bequem reguliert werden kann. 


573. Bedürfen die zu mangelnden Garne einer beſondern 
Vorbereitung? 

Nicht alle; Leinen⸗, Jute- und Chinagrasgarne z. B. 
nicht, da ſie an ſich ſchon eine gewiſſe Härte beſitzen. Weiche 
Garne aber, wie z. B. die Baumwollgarne, insbeſondere die 
Florgarne, werden zwiſchen den Walzen leicht klebrig und 
reißen dann bald; in ſolchem Fall muß dem Garn durch ein 
ſchwaches Stärken oder durch eine kurze Behandlung auf 
einem Carragheenmoosbade eine gewiſſe Härte erteilt werden. 
Anderſeits werden dunkel gefärbte Garne leicht zu hart 
lüſtriert und reißen dann bald. Dieſem Umſtande hilft man 
dadurch ab, daß man die Garne in kaltes Waſſer einlegt, 
dem man auf 10 kg Garn ½ Liter Provenceröl oder ½ kg 
Marſeiller Seife zufügt, wonach man auf dieſem Bade das 
Garn wiederholt umzieht. 

574. Was nennt man Schwillieren? 

Eine Operation, welche faſt nur bei Seidengarn, ſelten 
bei Nähzwirnen, angewendet wird. Es beſteht in einem 
Strecken des Seidengarns, verbunden mit gleichzeitigem 
Winden des Strähns um ſich ſelber. Dadurch reibt ſich 
das Garn an anderen Stellen desſelben Garnes; zur Ge— 
winnung möglichſt vieler Berührungsſtellen für die Reibung 
wird die Drehung des Strähns abwechſend nach rechts 
und nach links ausgeführt. Eine Maſchine, welche dieſe 
Arbeiten ſelbſtthätig beſorgt, iſt die Schwilliermaſchine 
(Fig. 157), welche aus der Abbildung auch ohne weitere 
Erläuterung ſofort verſtändlich iſt. 

575. In welcher Weiſe geſchieht das Füllen der Garne mit 
Appreturmaſſen? 

Mittels der Garnſtärkemaſchine. Eine mit Kupfer 
überzogene Walze iſt oberhalb des Geſtelles einſeitig über 
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Fig. 157. Schwilliermaſchine. 
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dem Stärketrog gelagert. Der Garnſträhn wird über die 
Walze und eine Leitrolle in den Stärketrog eingehängt und 
durch die Umdrehung der Walze in der Stärke umgezogen; 
eine an einem Hebel aufgehängte Druckwalze mit Belaſtungs— 
gewicht drückt die Stärke aus und kann nach genügendem 
Stärken durch einen Fußtritt abgehoben werden. Dieſes 
letztere geſchieht, nachdem die vorerwähnte Leitrolle mittels 
eines Handhebels den Strähn aus der Stärke entfernt und 
ſtraff geſpannt hat. Hierauf findet zwiſchen zwei Quetſch— 
walzen, von denen die untere mit Kupfer, die obere mit 
Gummi überzogen iſt, ein vollſtändiges Ausdrücken der 
Stärke ſtatt. Die ausgequetſchte Stärke kann auf einem 
ſchräg geſtellten Brett wieder in den Trog zurücklaufen. 
Die obere Quetſchwalze wird durch zwei Druckſchrauben, 
die mit Schnecke und Schneckenrad von einer mit Hand— 
kurbel bewegten Vorgelegswelle aus angezogen werden, 
angepreßt. 


576. Werden auch ſonſt noch anderweite Operationen an⸗ 
gewendet? 


Ja; bei Baumwoll- und Leinengarnen das Bürſten, d. h. der 
Glanz wird durch Bürſten des über heizbare hohle Cylinder 
laufenden Garnes bewirkt. Eine ähnliche Maſchine iſt bereits 
in Frage 333 Fig. 82 für das Glänzen der Zwirne beſchrieben. 
Die zu gleichem Zweck, aber für Garne konſtruierte Garn— 
bürſt⸗ und Glänzmaſchine (Fig. 158) der Zittauer 
Maſchinenfabried iſt doppelſeitig gebaut, jo zwar, daß jede 


Seite einen geſonderten Bürſtenantrieb beſitzt, jo daß gleich⸗ 


zeitig auf beiden Seiten oder nur auf einer gearbeitet werden 
kann. Die Bürſtenhölzer ſind verſtellbar, ſo daß man es 
in der Hand hat, ein mehr oder minder kräftiges Bürſten 
zu bewerkſtelligen. Auch können zwiſchen den Bürſten 
noch Vorrichtungen zum Wachſen des Garns angebracht 
werden, wodurch gegebenen Falles ein noch bedeutenderer 
Effekt erzielt wird. 
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II. Appretur der Gewebe. 


577. Werden alle Gewebe, nachdem ſie vom Webſtuhl 
genommen ſind, appretiert? 

Ja; hauptſächlich aber ſolche, welche nach ihrer Fertig— 
ſtellung noch kein ſchönes Anſehen zeigen oder auch noch nicht 
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Fig. 158. Garnbürſtmaſchine der Zittauer Maſchinenfabrik. 
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die nötige Dichtigkeit und Feſtigkeit beſitzen. Die Appretur 
hat mithin den Zweck, den Geweben ein gefälligeres Außere 
zu geben und ihre Haltbarkeit zu erhöhen. 


4 
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578. Sind die Appreturmethoden für die verſchiedenen Arten 
von Geweben dieſelben? 

Nein; es wiederholen ſich wohl einzelne Arbeiten bei ver— 
ſchiedenen Gewebearten; aber durchgehends iſt die Reihen— 
folge ſowohl der einzelnen Appreturarbeiten, als auch dieſe 
Arbeiten ſelbſt, bei den verſchiedenen Geweben eine abweichende. 


1. Wollene Gewebe. 


579. Macht es hinſichtlich der Appretur einen Unterſchied, ob 
man Kammgarn⸗- oder Streichgarnſtoffe vor ſich hat? 

Einen bedeutenden. Die meiſten Kammgarnſtoffe ſind, 
ſo wie ſie vom Stuhl kommen, fertig, und werden höchſtens 
gewaſchen, geputzt, geſchoren und gepreßt. Einige Kamm— 
garnſtoffe erfordern eine Appretur, die jener der Baumwolle 
gleichkommt, bei gleichzeitiger Anwendung der Tuchſcheren. 
Sie beſteht hauptſächlich in Waſchen, Bürſten oder Rauhen 
und gelindem Scheren oder Preſſen, oder Dämpfen. 

Die meiſten Kammgarnſtoffe werden trocken geſchoren und 
entweder gar nicht oder nur leicht gebürſtet. Das Rauhen 
geſchieht, wenn überhaupt, dann ganz leicht, fällt aber meiſt 
fort. Das Preſſen geſchieht mit der Dampfpreſſe, am beſten 
unter allmählicher Abkühlung, was dadurch bewirkt wird, 
daß man in die hohlen Dampfpreßplatten nach Ablaſſen des 
Dampfes kaltes Waſſer eintreten läßt. Das Trocknen geſchieht 
ſowohl auf Trockenmaſchinen mit Kaſten, als auf Cylinder- 
trockenmaſchinen. Zuweilen werden auch Appreturmittel 
angewendet. 

Die ſämtlichen vorbenannten Appreturarbeiten kommen 
für Gewebe aus Streichwolle, insbeſondere zur Tuch— 
fabrikation, in ausgedehntem Maßſtabe zur Anwendung und 
werden dort ausführlich beſchrieben werden. 


580. Aus welchen Arbeiten ſetzt ſich die Appretur ſtreich⸗ 
wollener Gewebe zuſammen? 


Aus Noppen, Waſchen, Walken, Spannen, Trocknen, 
Rauhen, Scheren, Preſſen, Dekatieren, Krumpen. 
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581. Was bezeichnet man als Noppen? 

Die über die Gewebefläche hinausragenden Knoten, Faden— 
enden und Splitter, ſo wie überhaupt alle durch das Weben 
auf der Oberfläche mit abgelagerten groben Unreinigkeiten. 
Das Entfernen dieſer Unreinigkeiten, welches mittels Pincette 
und Schere bewirkt wird, heißt gleichfalls Noppen oder 
Putzen. Das Noppen iſt alſo lediglich eine mechaniſche, 
auf trockenem Wege ausgeführte Reinigung. Der genoppte 
Stoff heißt Loden. 


582. Was bezweckt das Waſchen des Lodens? 

Einmal die Entfernung der durch das Noppen beſeitigten, 
aber durch Adhäſion dem Gewebe noch anhängenden Un— 
reinigkeiten; dann aber auch die Entfernung der dem Gewebe 
anhaftenden Schlichte und des vom Spinnen her in den 
Geweben befindlichen Fettes. 

583. In welcher Weiſe geſchieht das Waſchen ſtreichwollener 
Gewebe? 

Es kann nach zwei Methoden geſchehen; entweder in 
Strangform oder in der ganzen Gewebebreite. Danach 
unterſcheidet man auch die zum Waſchen der Gewebe dienen— 
den Maſchinen in Strangwaſchmaſchinen und Breit— 
waſchmaſchinen. Dieſe Maſchinen finden für Gewebe mit 
wenig oder gar nicht geſchlichteten Ketten Anwendung. Wo 
die Gewebe aber ſtark mit Schlichtmaſſe durchſetzt ſind, 
zieht man Waſchmaſchinen vor, welche den Stoff nicht in 
glatter Lage paſſieren laſſen, ſondern ihn gewiſſermaßen 
zerknittern und zwar durch kannelierte Walzen, oder bei denen 
das Gewebe von Hämmern geklopft wird: Walzenwaſch— 
maſchine und Waſchwalke. Letztere Maſchine bildet 
ſchon den Übergang zu den weiter unten zu beſchreibenden 
Walken. 

584. Wie geſchieht das Waſchen auf der Strangwaſchmaſchine? 
Das Gewebe wird ſeiner ganzen Länge nach in parallele 
gleich große Falten gelegt und bildet dann einen Strang, 
deſſen Anfang ſo oft als nötig zwiſchen den Holzwalzen 
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durchgeführt wird, um ſchließlich mit dem Ende zuſammen— 
geheftet zu werden. Der Strang iſt damit endlos geworden 
und wird dann in ununterbrochenem Lauf durch die Maſchine 
bewegt und gewaſchen. 

Zur Lodenwäſche finden dieſe Maſchinen weniger An— 
wendung, dagegen für baumwollene und leinene Gewebe 
in ausgedehntem Maße; ſie ſind daher bei der Appretur 
der baumwollenen Gewebe ausführlich beſchrieben. 


585. In welcher Weiſe erfolgt das Waſchen mittels der 
Breitwaſchmaſchine? 

Der Stoff geht in der vollen Gewebebreite durchaus frei 
von Falten durch die Waſchflüſſigkeit und durch die Quetſch— 
walzen der Breitwaſchmaſchine (Fig. 159 und 160). 
Der Trog iſt, wie aus den Abbildungen erſichtlich, dreiteilig 
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Fig. 159. Breitwaſchmaſchine mit einem Paar Quetſchwalzen. 


gebaut, und zwar enthält die erſte Abteilung eine mittelſtarke 
Seifenlöſung, die zweite eine ſchwache Seifenlöſung, die 
dritte reines Waſſer. Bei der Breitwaſchmaſchine mit einem 
Paar Quetſchwalzen (Fig. 159) geht das Gewebe unver— 
mittelt aus der erſten Abteilung des Waſchgefäßes in die 
zweite, dann ebenſo unvermittelt in die dritte und gelangt 
von hier erſt zu den Quetſchwalzen. — Bei der Waſch— 
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maſchine mit drei Paar Quetſchwalzen (Fig. 160) dagegen 
paſſiert das Tuch bei dem Übergange aus der einen Abteilung 
in die nächſte jedesmal ein Quetſchwalzenpaar; die Waſch— 
flüſſigkeit der erſten Abteilung wird alſo faſt völlig abgepreßt, 
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Fig. 160. Breitwaſchmaſchine mit drei Paar Quetſchwalzen. 


ehe das Tuch in die nächſte Abteilung gelangt und ſo fort. 
Die jedesmalige obere Quetſchwalze iſt mit Doppelhebeldruck 
verſehen. Die Breitwaſchmaſchinen ſind ſtets noch mit einer 
Spann-, Abzieh⸗ und Fachvorrichtung verſehen. Der Lauf 
der Ware iſt durch Pfeile angedeutet. 

586. Wie iſt die Walzenwaſchmaſchine konſtruiert? 

In einem Geſtell D Fig. 161 (S. 264) ruhen zwei große 
geriefte, eiſerne Walzen A und B, von denen A durch eine 
Riemenſcheibe und durch einen Riemen von der Betriebswelle 
aus in Bewegung geſetzt wird, während die andere B frei 
auf A ruht und ſich durch Friktion dreht. Die Walze A 
geht mit der unteren Hälfte in einem Troge C, welcher ſich 
wieder in dem Troge E befindet. Man näht nun das Tuch 
oder den Loden mit ſeinen beiden Enden zuſammen, nachdem 
man es über die Einführwalze F zwiſchen den Walzen A 
und B hindurch und über die Ausführwalze Gund ſchließlich 
durch den großen Trog geleitet hat, und läßt den Loden als 
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Tuch ohne Ende fortwährend den eben beſchriebenen Weg 
machen. Den großen Trog füllt man mit einer Walkflüſſig— 
keit, während der 
kleine Trog C zur 
Aufnahme und Ab— 
führung der durch die 
Walzen herausge— 
preßten Flüſſigkeit, 
welche zugleich die 
Unreinigkeit des Lo— 
dens mit enthält, 
beſtimmt iſt. 

587. Woraus be⸗ 
ſteht die Waſchflüſſig⸗ 
keit? ® 

Früher wandte 
man meiſt Urin an. 
Dieſes Verfahren 
wird heute nur noch 
ſelten geübt; und 

Fig. 161. Walzenwaſchmaſchine. wo es geübt wird, 
da verdient es als 
Schweinerei verurteilt zu werden. Sauberer und vorteil— 
hafter iſt die Anwendung von ſchwachen Seifenbädern, welche 
man durch Zuſatz von kohlenſaurem Ammoniak verſtärkt. 
Später erſetzt man dieſes Bad durch friſches klares Waſſer. 
Die Anwendung von Walkerde zum Waſchen iſt eher ſchädlich, 
als nützlich, denn ſie trägt für dieſen Zweck entſchieden gar 
nichts bei. Die zuweilen beliebte Beimiſchung von Schweine— 
kot iſt aber eine ebenſo große Schweinerei, wie die Benutzung 
von Urin. 


588. Wie wirkt dieſe Waſchmaſchine? 


Der Loden erweicht in der Waſchflüſſigkeit im Troge E, 
und indem derſelbe nach den Walzen gezogen wird, ſtreift 
zunächſt die Einführwalze F die überſchüſſige Flüſſigkeits— 
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menge und die etwa daran haftenden Beſtandteile der Miſchung 
teilweiſe ab. Die Walze B aber preßt durch ihr Gewicht die 
Flüſſigkeit faſt ganz heraus, indem die letztere die Unreinig— 
keiten, die im Loden ſelbſt enthalten waren, teilweiſe aufgelöst 
mit ſich führt. Aus dem Troge C wird dieſe herabtropfende, 
ausgepreßte Flüſſigkeit durch ſteten Abfluß entfernt. Das 
ausgepreßte Gewebe geht über die Ausführwalze G wieder 
in den unteren Trog E hinab, wo in beſtimmter Höhe ſtets 
friſches Waſſer zu- und das ſchmutzige abfließt. 

589. Wie geſchieht das Waſchen auf den Waſchwalken oder 
den iriſchen Waſchhämmern? 

Die Waſchwalke, Fig. 162, iſt eine Waſchmaſchine von 
ſehr alter Form, und beſteht aus einem Kump, welcher 
die zu waſchende Ware aufnimmt. Hauptbeſtandteile der 
Maſchine ſind die großen hölzernen 
Waſchhämmer, welche in einem maſſi— 
ven hölzernen Gerüſt aufgehängt ſind 
und durch eine Antriebswelle mit 
Hebedaumen der Reihe nach gehoben 
und auf die Ware fallen gelaſſen 
werden. Dieſe Einrichtung charakte⸗ 
riſiert die Maſchine als eine Über— 
gangsform zu den eigentlichen Walken. 
Sie iſt daher für Tuch durch die 
verſchiedenen Walken verdrängt wor— 
den. Die Maſchine findet nur noch 
beſchränkte Verwendung zum Waſchen 
von Leinen- und Baumwollwaren. 5 

590. Was geſchieht mit dem ſo Fig. 162. Waſchwalke. 
gewaſchenen Loden? 

Er wird getrocknet und ſodann wieder genoppt, bisweilen 
auch zuvor auf Rahmen ausgeſpannt, nach dem Noppen aber 
gewalkt oder dickgewalkt in der Walke. 

591. Was bezweckt die Operation des Walkens? 

Die Entfernung des (von dem Leimen der Kette) in den 
Geweben enthaltenen Leims, und des von dem Olen der 
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Wolle beim Spinnen gleichfalls darin enthaltenen Oles; 
hauptſächlich aber das vollſtändige Verfilzen des Wollhaares 
an der Gewebeoberfläche und die Erzielung größerer Schwere 
und Feſtigkeit. Das Entfernen von Leim und Ol wird 
durch Alkalien, das Entölen wohl auch durch Walkerde 
bewirkt. Das Ineinanderfilzen des Wollhaares dagegen 
wird durch die mechaniſchen Bewegungen der Walke erreicht. 


592. Wie iſt die Walle eingerichtet? | 
Das Weſentlichſte der Walken (Fig. 163) beſteht in 
ſchweren Hämmern, einem Troge und einer Daumenwelle 
A zur Hebung der Hämmer. Die ſchweren Hämmer I 
beſtehen aus hartem Eichen- oder 
Buchenholz, und werden am oberen 
Ende durch einen langen, einarmigen 
Hebel B ſtabil in einer Art Bahn 
erhalten und geführt. Am hinteren 
Ende tragen die Hämmer Daumen D, 
unter welche die Daumen C der 
Daumenwelle A greifen, wodurch ſie 
die Hämmer emporheben, ſo weit, 
bis die Daumen der Hämmer von 
den Daumen der ſich drehenden 
Welle abgleiten. Zwei Hämmer 
ſtehen immer nebeneinander in einem 
Fig. 163. Walle.“ quadratiſchen Loche E. Solcher 
Löcher ſind mehrere in einen Baum— 

ſtamm G eingehauen, etwa 35 bis 50 em tief und breit, der 
Geſtalt und der Größe des Hammerendes oder Hammerkopfes 
F entſprechend. Der Hammerkopf F iſt ſchräg abgeſchnitten 
und mit treppenförmigen Abſtufungen verſehen, welcher Ein— 
richtung eine Abrundung im Walkloch angepaßt iſt. Die Walk— 
löcher ſind durch Kanäle untereinander in Verbindung geſetzt, 
haben aber auch ihre ſpeziellen Ab- und Zuflußöffnungen. 
In die Walklöcher wird Seife, Urin und Thon gethan und 
das nach Erfordernis zuſammengelegte Gewebe hineingelegt. 
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Nun beginnt das Walken. Die Daumen ſind an der Daumen: 
welle in zwei Spiralwindungen angebracht, ſo daß dieſelben 
nacheinander an den Hämmern wirken, und zwar wird bei 
jeder Umdrehung der Welle jeder Hammer zweimal gehoben. 
Die beiden Hämmer in jedem Walkloche heben ſich abwechſelnd 
in gleichen Abſtänden, ſo daß jeder Hub derſelben auf einen 
Viertelkreis der Peripheriebewegung der Daumenwelle kommt. 
Die Hämmer fallen beim Abgleiten von den Daumen mit 
ganzer Schwerkraft auf das Zeug, berühren aber nicht den 
Boden des Loches, ſondern werden zuvor aufgefangen, ſo 
daß ein Abſtand von etwa 5 bis 10 em bleibt. Die Treppen— 
abſtufung des Hammerkopfes bewirkt eine ſtete Wendung des 
Lodens. Während des Walkens zirkuliert in den Walk— 
löchern reines Waſſer. Von Zeit zu Zeit nimmt man den 
Loden heraus und reckt ihn, wäſcht ihn, legt ihn wieder 
zuſammen und wieder in das Walkloch, um ihn von neuem 
bearbeiten zu laſſen. In dieſer Folge gehen die Arbeiten 
des Walkens fort, bis der Stoff die gewünſchte Länge, Breite 
und Dichtigkeit infolge des Verfilzens gewonnen hat, d. h. bis 
er nach Wunſch eingewalkt iſt. Ein Geſamtbild der Stampf— 
walke zeigt Fig. 164 (S. 268), die Seitenanſicht Fig. 164 a. 


593. Kann man als zirkulierendes Waſſer nicht auch warmes 
Waſſer anwenden? 

Ja. Das Walken mit warmem Waſſer, das man in die 
Walklöcher gießt, oder unter Hineinleiten von Waſſerdampf 
in die Löcher, heißt Warmwalken. Das Kaltwalken ver— 
filzt die Wolle langſam, aber ſehr gleichmäßig und gut. Das 
Warmwalken hingegen verfilzt die Wolle ſehr ſchnell. 


594. Welche Zeitdauer erfordern überhaupt die einzelnen 
Arbeiten des Walkens? 

Nach dem erſten Einlegen des Lodens läßt man ihn etwa 
eine halbe Stunde walken und richtet ihn oder reckt ihn 
aus und übergiebt ihn, anders zuſammengelegt, wieder der 
Walke und läßt dieſelbe nun zwei bis drei Stunden wirken. 
Von da an nimmt man den Loden etwa alle zwei Stunden 
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heraus und richtet ihn. Die ganze Bearbeitung des Tuches 
in der Walke dauert je nach der Feinheit des Stoffes, oder 
nach der Art der Wolle oder der Farbe, ſechs bis dreißig 
Stunden. 


595. Welches Tuch walkt ſich am ſchnellſten? 

Ungefärbtes, während gefärbtes am langſamſten, ſelbſt 
erſt in vierzig Stunden, ſich walkt. Am beſten walken ſich ſtark 
verſchnürte Gewebe mit dünnem Schuß und ſchwachem Draht, 
das letztere bei gut gekräuſelter kurzer Ware. 


596. Giebt es noch andere Walken als die Hammerwalke? 

Ja; die Patent- oder Druckwalke und die Walzenwalke, 
und von anderen Syſtemen die Kurbelwalke und die Cylinder— 
walke. 

597. Wie iſt die Patentwalke eingerichtet? 

Mit Schwingen konſtruierte Hämmer von etwa zwei 
Zentnern Gewicht werden durch Zugſtangen und Krumm— 
zapfen bewegt im Auf- und Niedergehen. Die Hämmer 
wirken alſo nicht in Stoß und mit Gewalt, ſondern durch 
Schub und Druck allmählich. Die Geſchwindigkeit eines 
Hammers wächst auf 100 bis 150 Hübe per Minute. 

598. Was für Vorteile bietet dieſe Walke? 

Sie wirkt nicht ſo gewaltſam, wie die Hammerwalke, und 
es können daher Fehler beim Walken die Haltbarkeit des 
Stoffes nicht ſo gefährden. Außerdem wirkt dieſe Walke 
regelmäßiger und ohne Unterbrechung. 

599. Bietet ſie keine Zeit- oder Krafterſparnis? 

Nein. Die Walkzeit iſt wie bei der Hammerwalke und 
die Betriebskraft muß ſogar noch bedeutender ſein. 

600. Wie iſt die Walzenwalke konſtruiert und wie wird der 
Loden darin bearbeitet? 

Das Tuch iſt mit beiden Enden zuſammengenäht und 
bewegt ſich ohne Ende aus einem Troge, welcher die Walk— 
flüſſigkeit enthält, durch die Maſchine. Zuerſt paſſiert es 
einen Tiſch, der, ſchmaler als das Tuch, zwei hohe Seiten— 
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leiſten hat, welche das Tuch zwingen, ſich der Breite nach 
in Falten zu legen. Zwei Walzen von Holzſtäben, deren obere 
durch Hebelgewichte niedergedrückt und durch Friktion bewegt 
wird, erfaſſen das Tuch und preſſen dasſelbe zuſammen. 
Das Tuch gelangt ſodann in einen zweiten Kanal, der, noch 
enger, das Tuch zwingt, ſich zuſammen zu ſchieben. Der 
Deckel dieſes Kanals iſt beweglich und wird durch Gewicht 
auf das Tuch im Kanal gedrückt, ſodaß das Herausziehen 
des Tuches aus dem Kanal eine gewiſſe Kraft erfordert. 
Das Tuch ſchiebt ſich durch Anhäufen der Falten aus dem 
Kanal auf einen Tiſch und fällt von dort in den Trog zurück. 
Bevor es jedoch den Tiſch verläßt, hat es noch die Schläge 
einer ſchwingenden Walze auszuhalten, die ſehr ſchnell auf 
einander folgen. — Die neueren Konſtruktionen der Walzen⸗ 
walke ſind bedeutend einfacher. Bei dieſen tritt das Zeug über 
eine ſchräge, trogähnliche Bahn zwiſchen zwei ſenkrecht ſtehende 
Holzwalzen, ſodann zwiſchen zwei horizontal ſtehende Holz— 
walzen und nochmals zwiſchen zwei ſenkrecht ſtehende Holz— 
walzen und fällt dann in den Trog zurück. Die Zahl und 
Reihenfolge dieſer Walzen iſt vielfach variiert. 

601. Wirkt die Walzenwalke ſchneller als die Hammerwalke? 

Ja. Bei der Walzenwalke iſt die der 24 Stunden dauern⸗ 


den Arbeit der Hammerwalke entſprechende längſte Walkzeit 
etwa 15 Stunden. Die kürzeſte Friſt iſt jedoch ſechs Stunden. 


602. Welche Vorteile bietet die Walzenwalke? 

Sie erfordert zunächſt weniger Seife, weniger Arbeitszeit, 
beſchädigt die Wollhaare weniger und liefert eine ſchönere, 
gleichmäßigere Filzdecke, ſchlägt nie Löcher in den Stoff, 
macht das Tuch weniger einlaufen, was allerdings den Stoff 
dünner und leichter ausfallen läßt. 


603. Wie iſt die Kurbelwalke konſtruiert? 

Sie beſteht in der Hauptſache aus einem in Eiſengeſtell 
gefaßten Kump, und einem oder zwei Walkhämmern, welche 
durch eine oben liegende Kurbelwelle angetrieben werden. 
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Die Walkfläche des Hammers iſt breit und, der Form des 
Kumpbodens angepaßt, nicht flach, ſondern umgekehrt pilz— 
förmig. 

604. Welche Leiſtungsfähigkeit beſitzt die Kurbelwalke? 

Man walkt mit einer kleinen Walke ein Stück Winterſtoff 
in 31/2 Stunden, mit einer großen zwei Stück, die je 1 Stunde 
vor- und nachgewalkt werden müſſen (Uhland). 


605. Welche Vorteile bietet die Cylinderwalke? 

Das Walken wird hier nicht durch Hämmer, ſondern 
durch Walkcylinder von Pockholz beſorgt, welche entweder 
lotrecht über einander lagern oder deren obere etwas nach 
dem Staukanal zu geneigt iſt. Die Stücke werden in Strang⸗ 
form durch beſtimmte Einführungsringe von Porzellan in 
die Maſchine gezogen, gehen dann zu den Walkroulettes, deren 
Druck durch Schnecke und Handrad reguliert wird, und 
gelangen von da in einen Staukanal aus Eichenholz mit Rot- 
gußbeſchlägen. Fig. 165 (S. 272) zeigt eine ſolche Cylinder— 
walke der Zittauer Maſchinenfabrik. Der eigentliche 
Walktrog iſt von Holz und durch zwei Thüren hinten und 
vorn leicht zugänglich gemacht. Dieſe Maſchine iſt von 
Ernſt Geßner in Aue dahin verbeſſert worden, daß dieſelbe 
mehr als zwei Stücke gleichzeitig zu walken geſtattet, ohne 
daß ein ungleichmäßiges Einwalken ſtattfindet. 


606. Wieviel Seife wird wohl durchſchnittlich auf ein Stück 
Tuch von zwanzig Metern beim Wallen verbraucht? | 

Zwei bis 31/2 kg, je nach dem Syſtem, nach welchem die 
Walke gebaut iſt. 


607. Was verſteht man unter Einlaufen des Stückes? 

Die infolge engerer Verfilzung der Wollhaare hervor— 
gebrachte Verringerung der Breite und Länge des Stückes. 
Man unterſcheidet ein Einlaufen in der Breite und ein Ein- 
laufen in der Länge des Stückes. Der Ausdruck Einlaufen 
iſt gleichbedeutend mit Einwalken. Man beſtimmt vorher, 
um wieviel ein Stoff eingewalkt werden ſoll. Iſt die Kette 
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z. B. von Baumwolle, ſo läuft das Stück in der Länge ſehr 
wenig ein. Bei gutgewalkten Tuchen beträgt das Einwalken 
in der Regel 25 bis 36 %% der Länge, 45 bis 56% der 
Breite nach, ſo daß z. B. ein Stück Tuch, welches vom Stuhl 
genommen 10 m lang und 2 m breit war, nach dem Walken 
etwa 7.3 m lang und 1.50 m breit iſt. 
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beſitzen? 
Zunächſt muß dasſelbe unbeſchädigt ſein, ferner feſt und 
dicht ſein oder Schluß haben, elaſtiſch und dehnſam und 
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derb anzufühlen und undurchſichtig fein, auch nicht ſchnell 
Waſſer durchdringen laſſen, dazu rein und vollkommen ver— 
filzt ſein. 5 
609. Woran erkennt man, ob ein Stück Tuch genug gewalkt it? 
An dem Betrage des Einlaufens. 


610. Was verſteht man unter Walkerde? 

Eine magere Thonerde, die beſonders geeignet iſt, Fett 
aufzuſaugen; eine beſonders geeignete Walkerde wird aus— 
getrocknet oder noch beſſer ausfrieren gelaſſen, wodurch ihre 
Wirkungsweiſe erhöht werden ſoll. 


611. Was folgt dem Dick⸗ oder Feſtwalken? 

Ein Auswaſchen durch gelindes Walken unter beſtändigem 
Zufluſſe von reinem Waſſer oder auf der oben beſchriebenen 
Waſchmaſchine unter gleicher Bedingung. Zuvor lockert man 
auch wohl das Tuch auf durch in viel Waſſer aufgelöste 
Seife unter Zugabe von etwas kohlenſaurem Ammoniak, 
wodurch ein Schäumen und Steigen des Tuches bewirkt wird. 


612. Wie wird das Tuch getrocknet nach dem Waſchen? 

Es wird zunächſt auf Zentrifugalmaſchinen entnäßt und 
auf langen Rahmen aufgeſpannt, nachdem man es nach Länge 
und Breite tüchtig gereckt hat, damit die Falten verſchwinden, 
und dort langſam getrocknet. 


613. Wie find dieſe Zentrifugalmaſchinen konſtruiert? 

Sie beſtehen aus einem gelochten hohlen horizontalen 
Cylinder Fig. 166 (S. 274) von etwa 15 em Durchmeſſer. 
Um denſelben wickelt man den Stoff feſt um und ſetzt den 
Cylinder in ſchnelle Rotation. Infolge der Zentrifugalkraft 
wird das Waſſer herausgeſchleudert. 

614. Wie ſind die Spannrahmen eingerichtet? 

Sie beſtehen aus winkelrecht aufgeſtellten Pfoſten, über 
welche ein Langbalken hingeht. Die Pfoſten und Langbalken 
ſind mit Reihen von kleinen Haken (Klavierhaken) verſehen, 
die in das Tuch eingehakt werden. In eingeſchnittenen 

Ganswindt, Spinnerei ꝛc. 3. Aufl. 18 
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Bahnen bewegen ſich unten Langhölzer, ebenfalls mit Haken 
verſehen, an welche das Tuch angehakt wird. Dieſe Lang— 
hölzer hängen nur ſchwach unterſtützt an dem Tuch und 


ſpannen dasſelbe. Die Spannrahmen neueren Syſtems ſind 
ganz aus Eiſen und auf eiſernen Schienen fahrbar (Fig. 167); 
bei dieſen ſind, zum Unterſchiede von den älteren Spanne 


Fig. 167. Spannrahmen. 


rahmen, beide Rahmenſcheiden, die untere wie die obere, 


beweglich; die Spannung erfolgt durch eine Hebelvorrichtung 
(Geßners Patent). 
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615. Giebt es für das Trocknen 
des Stoffes nicht auch Trockenmaſchinen 
und Trockenapparate? 


Ja, in neuerer Zeit werden die 
Rahmen mit den Trockenmaſchinen 
kombiniert zu Spann-, Rahm⸗ 
und Trockenmaſchinen. 


616. Wie ſind dieſe Trocken⸗ 
apparate konſtruiert? 

1. Es ſind lange Gebäude von 
Manneshöhe aufgeführt von 30 
bis 50 m Länge mit einem Vor- 
bau in gleicher Länge. In dieſe 
Gebäude werden lange Spann— 
rahmen auf Rädern und Schienen 
hineingeſchoben, nachdem man ſie 
im Vorraum angeſpannt hat. Der 
Trockenraum wird durch Heiz— 
rohre am Boden des Raumes 
geheizt. Ventilator. 


2. In Trockenmaſchinen be⸗ 
wegen ſich endloſe Ketten, welche 
mit Klavierſpitzen verſehen ſind, 
in Windungen durch einen be— 
grenzten kammerförmigen Raum. 
Man ſpannt das Tuch auf dieſe 
Ketten auf. Der Raum wird 
durch Rohre am Boden geheizt. 
Ein Ventilator zieht die feuchte 
Luft ab (Fig. 168 und 168 a). 

617. Welche Operationen werden 
ferner am Tuche vorgenommen? 


Das Rauhen, Scheren, Trock— 
nen, Preſſen und das Dekatieren, 
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Spann⸗, Rahm: u. Trockenmaſchine mit Luftheizung, Zweietagenſyſtem, für leichte u. Schwere Waren gleich gut geeignet. 


Fig. 168. 
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Krumpen ꝛc. Das Färben und Bleichen gehören als rein 
chemiſche Operationen nicht hierher. 


618. Was bezweckt das Rauhen? 

Zunächſt das Geradelegen der Wollfaſern, die nach dem 
Walken wirr und ungleichmäßig auf der Filzdecke verteilt 
ſind, ſodann das Aufrichten der Wollhaare, die auf der 
Oberfläche lagern. 


619. Wie geſchieht das Rauhen? 

Durch die Hand oder durch Maſchinen, die beide mit 
Karden verſehen ſind. Bei der Handrauherei hängt man 
das Tuch ſenkrecht auf, feuchtet es an und fährt dann mit 
dem Kardenkamm von oben 
bis unten nieder. Die ein⸗ 
zelnen Häkchen der Karden 
erfaſſen die wirren Woll— 
faſern und legen ſie glatt hin. 
Nach einiger Zeit nimmt 
man ſchärfere Karden, macht 
das Tuch noch feuchter und 
rauht nun, wie vorher. — 
Die gewöhnliche ältere und 
auch jetzt noch meiſtens an— 
gewendete Rauhmaſchine be— 

Fig. 169. Rauhmaſchine. ſteht aus einer Trommel von 
Eiſen, auf deren Oberfläche 

die Karden ſorgſam in Reihen geordnet aufgeſteckt werden, 
ſo daß der ganze Mantel des Cylinders damit bedeckt iſt. 
Das Zeug bewegt ſich von der Warenrolle mittels Führungs— 
rolle tangential an der Rauhtrommel vorüber und kann die— 
ſelbe mehr oder weniger kräftig berühren und zwar auf der 
Rückſeite und Vorderſeite. Es wickelt ſich ſchließlich wieder 
auf einen Warenbaum auf. Jede Berührung der Ware mit 
dem Kardencylinder heißt Anſtrich (Touchement). Man 
hat auch Rauhmaſchinen mit zwei Cylindern und vier bis 
acht Anſtrichen konſtruiert. Die Maſchinen ſind alle mit 
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Rück⸗ und Vorwärtsbewegung mittels geeigneter Kuppelungen 
verſehen. — Eine neuere Rauhmaſchine (Fig. 169) der Firma 
Ernſt Geßner in Aue beſitzt zwei Tambours, und iſt aus 
Fig. 170 auch ohne weitere Erklärung verſtändlich. 


—— —— — —— — — — 


Fig. 170. Patentrauhmaſchine. 


620. Was ſind Karden? 

Die Fruchtköpfe der Kardendiſtel (Dipsacus fullonum), 
die mit vielen kleinen Widerhaken beſetzt ſind. Sie ſind 4 bis 
10 em lang. Die franzöſiſchen find die geſchätzteſten, dann 
folgen die Linzer, dann die Württemberger; zur beſſeren 
Haltbarkeit tränkt man ſie mit Kupfervitriollöſung. 

621. Kann man an Stelle der Karden nicht Kratzen anwenden? 

Man hat es verſucht, aber erſt ſeit kurzer Zeit mit gün— 
ſtigem Erfolg. In dieſem Falle wird das Syſtem der 
Rauhmaſchine ein anderes. Das Tuch bewegt ſich nicht in 
einzelnen Anſtrichen um die Tambours, ſondern, wie bei 
Fig. 171, über die Walzen d und e, über B und C nach n, 
welche als viereckige Walze ihre Bewegung von der Riemen— 
ſcheibe E mittels F erhält. Auf den ſeitlichen Wellen ſitzen 
je vier Scheiben w, über welche die mit Metallkarden beſetzten 
Rauhbänder GG weggelegt find. Oberhalb der Karden— 
bänder find die Kardenwalzen y angebracht (auch mit ſtarken 
Borſten beſetzt), welche die Bänder G reinigen, beſonders von 
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den Haaren und der Feuchtigkeit. Die Rollen V ſind ver— 
ſtellbar und dienen dazu, je nach Bedürfnis die Kardenbänder 
auf das Tuch feſter oder loſer angreifen zu laſſen. 


Fig. 171. Schermaſchine. 


622. Geſchieht das Rauhen in mehreren Abteilungen? 

Wie ſchon bemerkt, rauht man zweimal, feuchtet beim 
zweiten Mal das Tuch ſtärker an und ſpricht von Rauhen 
in zwei Trachten. Selten rauht man in mehr als zwei (bis 
fünfzig) Trachten. Bei ganz feinen Tuchen giebt man bis zu 
tauſend Trachten, wobei allerdings die Karden nur ſehr 
ſchwach angreifen dürfen. 

623. Was nützt die Anwendung des Waſſerdampfes beim 
Rauhen? 

Der Waſſerdampf macht das Haar geſchmeidiger und 
erſpart ſo durch teilweiſes Aufheben des Widerſtandes viel Zeit. 

624. Was folgt dem Rauhen? 

Das Scheren oder das gleichmäßige, ebnende Abſchneiden 
der durch das Rauhen aufgerichteten Wollfaſern. 

625. Wie geſchieht das Scheren? 

Teils mit der Hand mittels großer Handſcheren, teils 
mittels der Schermaſchinen. Bei beiden Methoden iſt aber 
der Gang im allgemeinen folgender: Mit einer Bürſte werden 
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die Haare des auf den Schertiſch geſpannten Tuches gegen 
den Strich, d. h. der natürlichen durch Walken und Rauhen 
unterſtützten Lage der Wollfaſern entgegen, aufgebürſtet und 
mittels der Schere in beſtimmter Höhe abgeſchnitten. Dieſe 
Operation wiederholt man mehrere Male, bis das Tuch den 
richtigen Schnitt hat. 

626. Wie iſt die Handſchere eingerichtet? 

Sie gleicht den gewöhnlichen Handſcheren mit zwei 
Blättern. Das eine Scherenblatt iſt beſchwert und unbeweg— 
lich, während das andere Scherenblatt ſehr ſchnelle Bewe— 
gungen macht. 

627. Wie ſind die Schermaſchinen konſtruiert? 

Verſchieden. Es giebt: 

1. Schermaſchinen mit Scheren, ähnlich den Handſcheren, 
die durch mechaniſche Vorrichtungen ſchnell bewegt werden, 
und deren Arbeit der Arbeit der Handſcheren gleichkommt. 

2. Schermaſchinen mit oscillierendem Cylinder, bei welchen 
eine gerade ſcharfe Klinge, der Lieger, unbeweglich auf einem 
Geſtelle ruht, während eine andere Schneide, ſpiralförmig 
(Fig. 172) auf dem ſechsten Teile des Kreisbogens einer 


Fig. 172 bis 176. Diverſe Einrichtungen an Schermaſchinen. 


Fig. 172. 


Walze angebracht, ſich ſchnell vor dem Lieger vor- und 
zurückbewegt in ſtarker Oscillation um einen Bogen von 
60°. Dieſe zweite Klinge, der Läufer, berührt faſt die 
untere Klinge und ſchneidet die Haare des Tuches ab, welche 
ſich gegen den Lieger aufgelegt haben. In einer Minute 
macht der Läufer 450 bis 500 Schwingungen. Das Tuch, 
auf einen Rahmen ausgeſpannt, wird langſam unter dem 
Lieger fortgeführt. 

3. Schermaſchinen mit drehender Bewegung. Dieſe 
Maſchinen enthalten einen Cylinder, der von zwei bis zwölf 
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Schneiden ſpiralförmig umwunden iſt (Fig. 173). Derſelbe 
dreht ſich ſehr ſchnell und wird ſo geſtellt, daß er nur, die 
oberen Spitzen der aufgebürſteten Haare berührt und ab— 


ſchneidet. Der Lieger iſt wie bei Nr. 2. Jenachdem das 
Tuch nun der Längenrichtung oder der Breite nach geſchnitten 
wird, unterſcheidet man a) Transverſal- und b) Longitudinal⸗ 
cylinderſchermaſchinen. Bei den Trans ver ſalſcher-⸗ 


Fig. 174. 


maſchinen iſt der Scherapparat auf einem Wagen 
beweglich und der Tuchtiſch feit, Fig. 174. Bei den Lon gi— 
tudinalmaſchinen, die viel 


ſchneller arbeiten, aber nicht ſo ſchön, ER 
wie die Transverſalſchermaſchinen, 8 
ſteht der Scherapparat feſt, während 0 
das Tuch ſeiner Länge nach unter dem— 2 = | 
ſelben hingeführt wird (Fig. 175). „ 
Eine Longitudinalſchere, bei welcher 7 
das Tuch nach und nach auf einem 85 \ 


Tische befeſtigt wird und unter dem A 
Schercylinder hinführt, zeigt die 
Figur 176 (S. 282). Der Cylinder Fig. 175. 
iſt in zwei Lagern eingelegt, die st 
mittels Schraubenvorrichtung genau und gleichmäßig ver 
ſtellbar find, ſodaß das Meſſer dem Stoffe näher- oder ferner⸗ 
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gerückt wird. Der Cylinder dreht ſich bis zu 2000 Um— 
drehungen per Minute. 


628. Sind dieſe Schermaſchinen mit gleichem Vorteil anwendbar? 


Darüber ſind die Anſichten ſehr verſchieden. Am beſten 
wirken Schermaſchinen mit Schere, wegen der Feinheit und 
Schönheit des Schnittes, den ſie erteilen. Leider arbeiten 
dieſelben zu langſam, als daß ſie jetzt noch vorteilhaft an— 
gewendet werden könnten. 


629. Sind ſonſt noch Einrichtungen an den Schermaſchinen zu 
erwähnen? 

Bei der Arbeit der Schermaſchinen iſt es nötig, den 
Cylinder oder den Tuchtiſch, wenn fie ausfahren, nach jedes— 
maligem Stillſtand zurückzuführen, was ebenfalls ſelbſtthätig 
geſchieht. Dem Cylinder geht eine Bürſte oder ein Bürſten— 
cylinder vorher, Fig. 176 und Fig. 175, welche das Haar 


Fig. 176. 


gegen den Strich aufbürſtet; oft geſchieht das mit der Hand— 
bürſte. Das Tuch, welches auf dem Rahmen des Tiſches 
ausgeſpannt wird, darf keine Falten zeigen. 


630. Wird das Scheren ſtets nur nach dem Rauhen vor⸗ 
genommen? 

Meiſtens, ja; beim dreifachen Handſcheren aber pflegt 
man abwechſelnd zu rauhen und zu ſcheren, indem man 
zwiſchen zwei Schuren rauht. 
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631. Wieviel fertigen die Schermaſchinen? 
1. Die Handſchererei ... per Stunde etwa 4—5 qm 
2. Die Schermaſchine Nr. 1 
bei ½4 Pferdekraft „ „ „ 4 — 8 laufende m 


3. Die Schermaſchine Nr. 2ů „ „ 77 
5 f NEAR „ 30—40 „ „ 
5 5 Rr.3b: , „.100—250 l. 


| Die Bewegung der Schermaſchinen Nr. 2 und Nr. 95 
und p iſt ſo leicht herzuſtellen, daß für jede Maſchine eine 
Achtelpferdekraft ausreicht. 


632. Was wird mit dem geſchorenen Tuche gemacht? 


Wurde das Tuch einmal geſchoren, ſo erteilt man ihm je 
nach Erfordernis den zweiten Schnitt u. ſ. f. Darauf wird 
das fertig geſchorene Tuch genoppt und etwa entſtandene 
Löcher werden geſtopft. Während des Scherens, oder darauf— 
folgend, werden die Tücher gefärbt, wenn ſie nicht ſchon aus 
gefärbter Wolle gemacht, oder wenn ſie nicht etwa weiß 
bleiben ſollen. Bei ſchweren wollenen Stoffen ſucht man 
auch die langwollige Oberfläche mit einer gewiſſen Gleich— 
mäßigkeit anzuordnen durch das Ratinieren. Dieſe 
Operation wird ausgeführt mit einer Maſchine, welche eine 
Ratinierplatte mit Tuch bezogen enthält, die in oscillierende 
Bewegung verſetzt iſt. Durch die kurvenförmigen Oscilla— 
tionen, die größer oder kleiner genommen werden können, 
drehen und rollen ſich gewiſſe Flocken der Wolloberfläche 
zuſammen. 


633. Worin beſteht das Dekatieren? 

Das Tuch wird auf einen Dämpfapparat, beſtehend aus 
ein oder zwei hohlen, mit ſiebartigen Wandungen verſehenen 
eiſernen oder kupfernen Cylindern Fig. 177 (S. 284) feſt 
aufgewickelt, mit Leinwand umhüllt und von Gurten feſt— 
gehalten. Dieſe ſo bewickelten Cylinder ſetzt man nun in 
einem geſchloſſenen Behälter Waſſerdämpfen aus, ſo lange, 
bis der ganze Stoff davon durchdrungen iſt. Dieſe Operation 
nimmt man häufig ſchon gleich nach dem Rauhen vor. 
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634. Was bewirkt das Dekatieren? 
Es verleiht der Wolle einen dauerhaften Glanz. 
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Fig. 177. Warendämpfapparat. 


635. Welche Operation folgt dem Dekatieren? 

Das Bürſten. Dieſe Operation wird auch oft ſchon 
nach dem Waſchen vorgenommen, als Vorbereitung zum 
Walken und Erleichterung des Noppens, oder man verbindet 
das Bürſten mit dem Rauhen und bedient ſich dazu einer 
kombinierten Rauh- und Bürſtmaſchine, beſtehend aus 
einem mit rotierenden oder Strichkarden beſetzten Cylin— 
der und einem zweiten mit Bürſten beſetzten Tambour. — 
Alles Bürſten nach dem Rauhen jedoch geſchieht mit Haar— 
bürſten, welche teils Handbürſten ſind, teils auch auf Cylin— 
dern angebracht die Bürſtmaſchine mit Borſten bilden. 

636. Wird das Bürſten nur im trockenen Zuſtande des Tuches 
vollzogen? 

Nein, man wendet ſehr oft Dampf oder auch Waſſer an, 
um das Haar des Tuches geſchmeidiger zu machen und den 
Glanz zu erhöhen. 

637. Was ſoll das Bürſten nützen? 

Es ſoll die Haare wieder in gleichmäßige Lage, in den 
Strich bringen und niederlegen. 

638. Wie wird das Tuch gepreßt nach dem Bürſten? 

Mittels der hydrauliſchen Preſſe, Fig. 178, oder 
mittels der Schraubenpreſſe. Auf den Preßtiſch legt 
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man das zuſammengefaltete Tuch mit Glanzpappe (Preß— 
ſpänen) abwechſelnd und ſtärkeren Brettern — (Einſpänen). 
Sodann legt man heiße Eiſenplatten dazwiſchen. Iſt der 
Tiſch bis zum Preßdeckel vollgeſchichtet, ſo läßt man die 
Preſſe wirken. Nach einiger Zeit legt man das Tuch um 
und preßt wieder u. ſ. f. An Stelle der glühenden Eiſen, 
die natürlich durch Bleche von den Tuchlagen und Pappen 
getrennt ſind, benutzt man auch Platten, die mit Dampf 
geheizt werden, die Dampfpreſſe. 

639. Hat man nicht auch noch andere Vorrichtungen zum Preſſen? 

Ja; zum anhaltenden Preſſen von wollenen und halb— 


wollenen Geweben, ganz beſonders aber zum Niederlegen 
des Flors bei Plüſchen dient die Walzenpreſſe 
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Fig. 180. Walzenpreſſe. 
640. Wie iſt dieſelbe lonſtruiert? 


Sie beſteht aus kräftigen eiſernen Lagerſtändern, in welchen 
eine ſehr ſtarke eiſerne, mit Dämpfen heizbare Mulde feſt 
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gelagert iſt. Dieſe iſt an ihrer oberen Seite halbrund aus— 
gedreht, mit Meſſing ausgelegt, hierauf wiederum ausgedreht 
und ausgeſchliffen. 

Oberhalb der Mulde iſt eine eiſerne, ebenfalls mit Dämpfen 
heizbare, mit Filzüberzug verſehene Walze in Hebeln gelagert 
und ſind dieſe Hebel durch Zugſtangen mit Handrädern mit 
einer leicht lösbaren Hebelüberſetzung in Verbindung gebracht, 
dergeſtalt, daß der auf die Walze und infolgedeſſen auch auf 
die Mulde auszuübende Druck nach Erfordernis erhöht oder 
vermindert werden kann. Die oberen, die Walze tragenden 
Hebel ſind mit einer Vorrichtung verſehen, um die Walze 
nach Löſung der Zugſtangen von den unteren Belaſtungs— 
objekten von der Mulde abheben zu können. Außerdem iſt 
die Maſchine mit Bremsriegeln, einer Bürſtenwalze zum 
Strichlegen des Haares, einem Leitriegel und einem direkt 
vor der Mulde angebrachten kupfernen Dampfkaſten zum 
Andämpfen der Ware, ſowie mit einer Abzug- und Aufwickel— 
vorrichtung verſehen, ſo daß die Ware alſo entweder auf— 
gewickelt, oder auch einfach in Falten gelegt werden kann. 


Fig. 181. Cylinderpreſſe mit zwei Mulden: Geſamtanſicht 


Eine verbeſſerte Cylinderpreſſe mit zwei Mulden 
zeigt Fig. 181 in Geſamtanſicht, Fig. 182 im Durchſchnitt. 
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Die Preßmulden M, M, liegen in den Hebelarmen B, B, 
welche durch Federn F verbunden find. Durch eine Mutter 
m und ein am gegenüberliegenden Ende der Federn auf— 
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Fig. 182. Cylinderpreſſe mit zwei Mulden: Durchſchnitt. 


geſchraubtes Schneckenrad n werden die Hebelarme mit den 
Mulden gegen den Cylinder C gepreßt. Durch ein Handrad 
T können mittels einer Schnecke die Schneckenräder n bewegt 
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und der Druck der Mulden gegen den Cylinder gleichmäßig 
beliebig erhöht oder vermindert werden. Zwiſchen den 
Mulden und dem Cylinder liegt der neuſilberne Preßſpan Y, 
welcher auf der Eingangsſeite an der oberen Kante der Mulde 
M befeſtigt iſt. Die zu preſſende Ware liegt auf dem Boden— 
brett und geht dem Pfeile nach, über die Stellriegel o an die 
Bürſtenwalze Z, durch die Verbindungsriegel V, um die 
Welle i, über die Bremswelle K, um die Welle P, über den 
Dampfapparat D hinweg, zwiſchen die Mulden und den 
Cylinder, welcher die Ware unter Druck und Hitze an dem 
fein polierten Preßſpan hinführt. Die fertig gepreßte Ware 
geht ſodann über die Welle P und fällt über den Täfel— 
apparat f zu Boden. 

Die Maſchine kann auch außerdem, je nach Bedürfnis, 
mit einem Breithalter, Aufwickelapparat, oder mit einer 
Abkühlvorrichtung verſehen werden. 

Für den Zweck, Waren mit ſtarken Leiſten zu preſſen, 
erhält die Maſchine die Vorrichtung, den Cylinder je nach 
Breite der zu preſſenden Waren verſtellen zu können, wobei 
die ſtärkeren Leiſten auf beiden Seiten ungepreßt laufen. 

641. Was bewirkt das Preſſen? 

Durch das Preſſen erhält das Tuch einen Glanz (Preß— 
glanz), welcher ſofort verſchwindet, wenn der Stoff befeuchtet 
wird. Dieſen Preßglanz beſeitigt man durch nochmaliges 
Dekatieren und durch Krumpen. 


642. Was nennt man Krumpen? 


Man giebt dem Stoff Gelegenheit, ſo viel einzulaufen, 
als ſeine Beſchaffenheit verlangt. 


643. Wie wird das Krumpen ausgeführt? 

Man taucht den Stoff in Waſſer, ſpannt ihn mäßig aus 
und läßt ihn trocknen, oder man ſchichtet ihn mit naſſen 
Stoffen und preßt. Eine andere Krumpe, die Dampfkrumpe, 
geſchieht ſo: Man dekatiert das Zeug und preßt das von 
Waſſerdampf durchzogene Zeug ohne Glanzpappe oder Bretter. 


Ganswindt, Spinnerei ꝛc. 3. Aufl. 19 
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644. Was iſt die Folge des Krumpens? 

Zunächſt nimmt der Stoff eine konſtante Größe ein, ſodann 
wird der Preßglanz entfernt und der Dekatierglanz erhöht 
und befeſtigt. — Der Stoff iſt dann fertig appretiert. 

645. Werden alle Wollſtoffe in beſchriebener Weiſe behandelt? 

Nein, hauptſächlich nur die von Streichwolle; die von 
Kammwolle nur äußerſt ſelten, da dieſelben nicht walken. 

646. Werden die Streichwollſtoffe alle gleich ſtark und lange 
gewalkt, geſchoren und gepreßt? 

Nein; ſelbſt die verſchiedenen Tuchſorten werden ver— 
ſchieden behandelt nach Zeit und Arbeit, und die tuchartigen 
Zeuge weichen wiederum ſehr ab. Z. B.: 


Stoff gewalkt in der 


Damn geſchoren gerauht 
Feines Tuch. 24 bis 40 Stunden 4 bis 8 mal | 200 bis 1000 Trachten. 
Mittelfeines Tuch 6 bis 16 St. 2 bis 4 mal 70 bis 200 Trachten. 
Kaſchmiir 16 bis 35 St. wie Tuch (feines) 1 Tracht. 
Fries oder Flaus 16 bis 20 St. 1 bis 3 Schnitt 1 bis 2 Trachten. 
Flanell! 3 bis 8 St. 1 oder 0 Schnitt 1 mal rechts gerauht. 
r 2 bis 3 St. ½ bis 1 Schnitt rechts ½ Tracht. 
Hafftnet tt nur gewaſchen rechts ſtark geſch. nicht gerauht. 
Buckskinn leicht gewalkt rechts geſchoren 5 8 


2. Seidene Gewebe. 


647. Werden alle Seidenſtoffe appretiert? 

Nein; die meiſten Seidengewebe haben ſchon ſo, wie ſie 
vom Webſtuhl kommen, ein ſchönes Ausſehen und bedürfen 
weiter keiner Appretur. Auch würden viele lebhafte und 
zarte Farben durch die Appretur mehr oder minder leiden. 
Meiſt genügt auch ſchon ein ſtarkes Reiben an dem glatten 
Stoffe auf dem Webſtuhl. Nur in ſeltenen Fällen, beſonders 
bei dünneren Geweben, findet ein Appretieren ſtatt. 


648. Wie werden die Seidenſtoffe appretiert? 

Durch Beſtreichen der Gewebe mit einer mäfjerigen 
Gummi- oder Tragantlöſung, in gewiſſen Fällen wohl auch 
mit einer Löſung von Bernſtein in Chloroform oder von 
Kolophonium in Benzin, und Trocknen auf einer Cylinder— 
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trockenmaſchine. Für dieſe Zwecke baut die Zittauer 
Maſchinenfabrik eine Seidenappretur- und Trocken— 
maſchine (Fig. 183) mit großen Gummikiſſen und gläſernen 
oder meſſingenen Rakeln zum Abſtreichen der überflüſſigen 
Gummilöſung und einer verzinnten kupfernen Trockentrommel. 


649. Kommen ſonſt noch irgendwelche Arbeiten bei der Appretur 
der Seidenſtoffe vor? 

Ja; für beſtimmte Zwecke das Moirieren, das Gaufrieren 
und das Kreppen. 


650. Was verſteht man unter Moirieren? 

Die Hervorrufung feiner gebogener Linien oder Wellen, 
der ſog. Moiré wellen, auf der geſamten Stoffoberfläche, 
infolge einer leichten Verſchiebung der Schußfäden. 


651. Wie wird das bewirkt? 

Entweder, indem man zwei aufeinander liegende Stücke 
Zeug zuſammen durch den Kalander gehen läßt, oder indem 
man das einfache Zeug vor ſeinem Eintritt in den Kalander 
ſtraff über eine wellig ausgeſchnittene Eiſenſtange ſchleifen 
läßt; am beiten und einfachſten, wenn man einen Moire- 
kalander verwendet. Fig. 184 zeigt einen ſolchen für ſeidene 


. 
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Fig. 184. Moirékalander für Bänder. 


Bänder; er beſteht aus zwei heizbaren gravierten Mefling- 
cylindern und einer kleinen zwiſchenliegenden Papierwalze 
mit Hebeldruck. 
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652. Was verſteht man unter Gaufrieren? 
Das Einpreſſen von Figuren in den Stoff. 


653. Wie geſchieht das? 
Mit Hilfe des Gaufrierkalanders (Fig. 185), eines dem 
Moirefalander ſehr ähnlichen Apparates. Das Muſter iſt in 
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Fig. 185. Gaufrierkalander. 


einen ſchweren heizbaren Meſſing- oder Gußſtahlcylinder 
eingraviert, welcher in Stahlrollen läuft und direkt ange— 
trieben wird. Unter dieſem Cylinder liegt eine Papierwalze; 
zwiſchen beiden hindurch geht das Zeug. Das Gaufrieren 
wendet man auch für dickere Seidenſtoffe, beſonders Samt, 
zum Einpreſſen von Figuren an. 


654. Was verſteht man unter Kreppen? 

Die Appretur beim Krepp oder Flor (vgl. Frage 505). 
Man legt das mit Waſſer befeuchtete Gewebe auf ein ſchräges 
Brett und ſtreicht nun mit der rauhen Seite eines Kalbfell— 
ſtückes aufwärts. Dadurch werden die Einſchlagfäden 


294 Vierter Abſchnitt. Appretur: Vollendende Arbeiten. 


ſchlangenförmig oder wellenartig verſchoben. Man hat auch 
eine Kreppmaſchine konſtruiert, bei welcher das Gewebe 
befeuchtet durch zwei mit Kalbfell bezogene Cylinder geht. 


655. Iſt ſonſt noch etwas Bemerkenswertes über die Appretur 
der Seidenzeuge zu ſagen? 

Daß bei ſehr ſtark appretierten Seidenzeugen noch ein 
Wiederweichmachen, ein „Brechen“ der Appretur ſtattzufinden 
hat, und daß auch für dieſen Zweck beſondere Seidenappretur— 
Brechmaſchinen in Gebrauch ſind. 


656. Wie wird Samt appretiert e! 

Man ſchneidet die Veloursſchleife auf und ſchert die 
Oberfläche gleichmäßig ab. Darauf ſetzt man den Samt der 
Einwirkung des Dampfes aus, um die Fadenſpitzen recht 
wollig aufzulöſen und ſo die Decke des Gewebes zu ſchließen. 
Zuweilen verſieht man die Rückſeite mit Gummilöſunganſtrich 
und miſcht derſelben Pikrinſäure zu, als beſtes Mittel gegen 
den Mottenfraß. Dasſelbe Verfahren wendet man auch bei 
wollenem Plüſch und Samt an und bei Teppichen. — Für 
die Mancheſterſamt- und Velpelfabrikation wird folgende 
Appretur benutzt: Man wäſcht die Stoffe tüchtig (Velpel 
von Seide nicht) und rauht ſie ſtark. Es ziehen ſich dabei 
aus den Schußfäden die Haare gut heraus und bilden Flor, 
der gut gebürſtet, geſchoren und ſchließlich gedämpft eine 
ſehr dichte Decke giebt. 

657. Wie werden halbſeidene Stoffe appretiert? 

Da die Seide ſtets die Decke bildet, ſo kann die Appretur 
wie bei ſeidenen Stoffen vorgenommen werden. Sonſt benutzt 


man wohl eine ſtärkere Preſſe und etwas Appreturflüſſigkeit 
(GummisTragant). 


13. Baumwollene Gewebe. 
658. In welcher Weiſe werden baumwollene Gewebe appretiert? 


Durch Sengen, Scheren, Bleichen, Walken, Trocknen, 
Mangeln, Kalandern, Spannen, Preſſen. 
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659. Was verſteht man unter Sengen? 

Das Wegbrennen der über die eigentliche geugſlöche weg⸗ 
ragenden Haare und flaumartigen Anhänge. 

660. Wie wird das Sengen ausgeführt? 


Mittels Sengmaſchinen und zwar benutzt man zum Sengen 
entweder erhitzte Metallplatten oder die direkte Gasflamme. 
Auf dieſen beiden Methoden beruhen die Plattenſenge und 
die Gasſengmaſchine. 


661. Wie iſt die Plattenſenge eingerichtet? 


Über einem Heizkanal im Mauerwerk A (Fig. 186) liegt 
eine gewölbte Platte e. Auf dem Roſte R unter dieſer Platte 


Fig. 186. Plattenſenge. 


wird nun Kohlenfeuer angezündet und dadurch die Platte 
glühend gemacht. Bei N ſtellt man die Zeugwalze mit dem 
Zeuge hin, nimmt das Ende des letzteren über die Walzen ce 
und die Platte weg zur Walze M und befeſtigt es dort. 
Mittels einer Kurbel bewegt man M ſehr ſchnell und wickelt 
das Gewebe dort auf. Das ſich von N abwickelnde Zeug 
geht alſo ſchnell über die glühende Platte weg und zwar 
ſo ſchnell, daß das glühende Eiſen nur eben Zeit hat, die 
hervorragenden Faſern und Flocken zu verſengen. Sollte 
jedoch dem Stoffe Gefahr drohen, ſo hebt ein Druck das 
Zeug mittels der Hebel dd über die Platte empor und ſichert 
es dadurch. 
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662. Wie wird das Sengen mittels der Gasſengmaſchine 
ausgeführt? 

Das Zeug wird in dieſer Sengmaſchine ſtraff über offene 
Gasflammen von der Breite des Stoffes weggeführt. Die 
Flammen werden folgendermaßen erzeugt: Durch das Gas— 
rohr 6 (Fig. 187), welches ſich in zwei Arme dad teilt, ſtrömt 


Fig. 187. Gasſengmaſchine. 


das Gas in die Röhren x, welche horizontalſtehend auf ihrer 
oberſten Fläche eine Reihe feiner Löcher tragen. Das Gas 
ſtrömt aus dieſen Löchern aus und wird entzündet. Die 
dichte Stellung der Löcher läßt die Flammen in eine Linien— 
flamme zuſammenfließen, die durch den darüber ſtehenden 
Aſpirator dd angefacht und ruhig gemacht wird. Reib— 
apparate ce ſorgen für die Löſchung der am Zeuge anhaften— 
den Flammen und Funken, während die Bürſtenapparate 
bb die Faſern vorher auflockern. Die neueren Gasſeng— 
maschinen (3. B. das Syſtem der Zittauer Maſchinen— 
fabrik Fig. 188) bringen ein Gemiſch von Gas und Luft oder 
(Syſtem Buteaur) komprimierter Luft zum Verbrennen, und 
zwar durch Brennerſchlitze, deren Breite der Ware entſprechend 
durch Metallſchieber beliebig verändert werden kann; dieſe 
Schlitze befinden ſich in beſonders aufgeſchraubten Meſſing— 
aufſätzen. Jede Flamme ſchlägt zwiſchen die durch den Waren— 
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gang bewegten Brennerwalzen ganz naturgemäß ſenkrecht in 
die Höhe und beſtreicht die Ware je zweimal. Die behufs 
Abkühlung ausgebohrten Brennerwalzen können leicht und 
ſchnell einander genähert oder von einander entfernt, reſp. 
momentan ſo weit von den Flammen entfernt werden, daß 
letztere ohne Einwirkung auf die Ware bleiben. Durch Ein— 
ſchaltung noch zweier Leitwalzen wird auch zu gleicher Zeit 
die Ware von den Brennerwalzen abgehalten, ſo daß ein Ver— 
brennen oder Streifigwerden ausgeſchloſſen iſt. Dieſe Vor— 
richtung erleichtert auch das Einziehen der Ware reſp. der 
Mitnehmertücher außerordentlich. Über jeder Flamme iſt 
eine Blechhaube mit Flammenteiler angebracht, welcher die 
Flamme gegen die Ware drückt, während letztere beiderſeits 
an den Haubenkanten hinſtreicht, und damit den Zutritt der 
äußern Luft verhindert und die etwa brennenden Faſern 
wieder löſcht. Dieſe Blechhauben ſind von beiden Seiten 
durch Rohre mit einem oben an der Maſchine angebrachten 
Exhauſtor in Verbindung gebracht, welcher allen Sengſtaub 
und die Verbrennungsprodukte abſaugt und auch das Hell— 
brennen der Flammen begünſtigt. Die Führung der Ware 
erfolgt durch Leitwalzen aus Meſſing; der Gang der Ware 
iſt, wie aus Fig. 188 erſichtlich, ein zweifacher, entweder mit 
oder ohne Benutzung der unteren Leitwalze, jenachdem man 
die Ware 4 mal auf derſelben Seite oder 2 mal rechts und 
2 mal links ſengen will. 

663. Kann die Operation des Sengens nicht durch Scheren 
erſetzt werden? 

Nur unvollkommen. 

664. Was folgt dem Sengen? 

Das Bleichen mit Chlor, eventuell die Raſenbleiche. (Siehe 
Katechismus der Bleicherei ꝛc.) 

665. Was bewirkt die Bleiche? 

Eine Zerſtörung des in den Geſpinſtfaſern enthaltenen 
natürlichen mehr oder minder gelblichen bis graugelben Farb— 
ſtoffes und dadurch Erzeugung einer weißen, reinen Farbe. 
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666. Wie werden die Stoffe bei der Bleiche ſchnell getrocknet? 

Mittels der Zentrifugaltrockenmaſchine, Fig. 8, und durch 
Hitze in Trockenhäuſern. 

667. Was geſchieht mit den gebleichten Stoffen ferner? 

Sie werden gefärbt, bedruckt und weiter appretiert. 


668. Worin beſteht das weitere, folgende Appretieren? 
In Stärken, Mangeln, Kalandern, Spannen, Preſſen. 


669. Wie geſchieht das Stärken? 


Durch eine Maſchine, Fig. 189, die im weſentlichen aus 
zwei aufeinanderliegenden Walzen beſteht. Die untere, größere 


Fig. 189. Stärkemaſchine. 


Walze E geht in einem Troge A, welcher mit Stärke— 
auflöſung (Weizenſtärke in kochendem Waſſer gelöst mit 
Zuſatz von Wachs, Stearin, Gummi oder Chinaclay) ange— 
füllt iſt. Zwiſchen beiden Walzen EE geht das Zeug hin— 
durch. Die untere Walze führt demſelben Stärke zu, welche 
die obere Walze durch ihr Gewicht in die Gewebefugen ein— 
treibt, wobei ſie die überflüſſige Stärke wegnimmt, was 
ſchließlich von einer Bürſte F noch vervollſtändigt wird. Die 
Stärkemaſchinen dienen dazu, den Geweben durch einſeitiges 
oder zweiſeitiges Auftragen oder vollſtändiges Imprägnieren 
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und Füllen mit Kleb- oder ſonſtigen Beſchwerungsmitteln 
einen andern, von ihrem natürlichen Griff abweichenden, je nach 
Verlangen weichern oder härtern Griff zu geben; ſie weichen 
ſehr weſentlich ab im Umfang der Walzen und deren Zahl, 
und ſind bald zum Einſeitig-, bald zum Zweiſeitig-Stärken 
eingerichtet. 

670. Was folgt dem Stärken? 

Die geſtärkten baumwollenen Zeuge werden ſchnell 
getrocknet, meiſtens auf Cylindertrockenmaſchinen oder in 
Trockenſtuben, und dann gemangelt. 


671. Was nennt man Cylindertrockenmaſchinen? 

Ein Syſtem heizbarer, hohler, aus gezogenem Kupfer 
gefertigter, neben- oder übereinanderlagernder Cylinder, 
zwiſchen denen die geſtärkten Gewebe einmal oder nach Bedarf 
wiederholt durchgehen. Die einzelnen Cylinder beſitzen Ab— 
ſperrventile für Ein- und Abgangsdampf und geſtatten dadurch 
eine Regulierung der Temperatur nach Wunſch; außerdem 
beſitzt jede Cylindertrockenmaſchine eine Einlaß-, Aufwickel⸗ 
und Legevorrichtung. Dieſe Maſchinen werden in der ver— 
ſchiedenſten Anordnung der Cylinder gebaut; eine dieſer 
Einrichtungen zeigt Fig. 190. 

672. Wie geſchieht das Mangeln? 

Auf ganz ähnliche Weiſe wie das bekannte Zeugrollen, und 
zwar mit derſelben Vorrichtung, die nur zuweilen durch 
mechaniſche Kräfte bewegt wird. 

673. Was bezweckt das Mangeln? 

Die Erzielung der möglichſten Gleichmäßigkeit des Stoffes, 
eines ſchönen Glanzes und einer gewiſſen Glätte, welche durch 
das Kalandern noch erhöht und vervollſtändigt wird. Das 
Mangeln tritt mehr und mehr in den Hintergrund und betrifft 
faſt nur noch Stoffe für Wäſcheartikel, Piqué und ähnliche. 
Statt deſſen erfolgt oft allein das Kalandern. 

674. Was heißt Kalandern? 

Die Bearbeitung der Baumwollſtoffe mittels Kalanders. 
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675. Wie iſt ein Kalander konſtruiert? 

In einem Geſtelle ſind vier bis ſechs Walzen angebracht, 
die teils von Holz, teils von Papier, teils von Metall gefertigt 
ſind. Durch dieſe Walzen muß das ſtraffgezogene Zeug ſich 
durchwinden. Man ordnet in der Regel die Walzen ſo an, 
daß die Metallwalzen mit den Holz- oder Papierwalzen 
abwechſeln. Die Metallwalzen werden dabei durch Dampf 
geheizt und das Zeug wird befeuchtet. Die Walzen werden 
ſtark auf einander gepreßt. Es werden Kalander der ver— 
ſchiedenſten Syſteme gebaut. Jenachdem die Walzen mit 
gleicher Geſchwindigkeit ſich bewegen, oder verſchiedene 
Umfangsgeſchwindigkeit beſitzen, unterſcheidet man Roll— 
kalander und Friktionskalander (Fig. 191 zeigt z. B. 
einen Rollkalander). Iſt ein vierwalziger Friktionskalander 
jo eingerichtet, daß die Friktion ausgerückt, d. h. die ver— 
ſchiedene Umfangsgeſchwindigkeit in eine gleiche umgewandelt 
werden kann, ſo daß darauf wie auf einem Rollkalander 
gearbeitet werden kann, ſo nennt man das einen kombinierten 
Roll- und Friktions-⸗ oder einen Univer ſalkalander. Jede 
Kalanderkategorie hat dann wieder ihre Spezialitäten für 
beſondere Zwecke. 

676. Was bewirkt das Kalandern? 

Die Erzeugung eines hohen Glanzes auf dem Gewebe. 
Ferner kann man mittels des Kalanders dem Stoffe Moiré 
verleihen und ihn gaufrieren. 

677. Wie wird das Moirieren und Gaufrieren bewirkt? 

Dieſe beiden Operationen ſind bereits Frage 650 bis 653 
beſchrieben (ſ. S. 292 u. f.). 

678. Schiebt ſich nicht bisweilen noch eine Arbeit zwiſchen 
Trocknen und Kalandern ein? 

Ja, das Einſprengen der geſtärkten und getrockneten Ware 
mit Waſſer. Dies geſchieht mit Hilfe eines Ventilators, 
durch deſſen Luftſtrom das Waſſer aus feinen Röhrchen als 
Staub an die Ware geblaſen wird, welche gleich auf der 
Maſchine noch glattgeſpannt und aufgewickelt wird. Das 
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Einſprengen geſchieht entweder nur auf einer Seite des 
Gewebes oder von zwei Seiten. Fig. 192 zeigt eine Ein- 
ſprengmaſchine zum einfeitig Einſprengen der Zittauer 
Maſchinenfabrik. Andere Konſtruktionen ſind die von 
Weisbach-Chemnitz, Cron-Golzern u. a. 
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679. Welche Arbeit folgt dem Kalandern? 

Das Breitſpannen, welches bei ſtark geleimten oder 
geſtärkten und dadurch zu ſchmal ausgefallenen Baumwoll— 
und Leinengeweben mit einem Appretur-Brechen (Weich— 
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machen) verbunden iſt, das Meſſen und Legen, das Doublieren 
und Preſſen zum Zwecke der Accommodage. 

680. Wie geſchieht das Spannen der Baumwollengewebe? 

Entweder mittels der in Frage 614 beſchriebenen Spann— 
rahmen, oder mittels der in Frage 616 erläuterten Spann-, 
Rahm⸗ und Trockenmaſchine. Vielfach werden auch Rah men— 
häuſer in Anwendung gebracht, d. h. Trockenräume, in deren 
unterem Teil ſich die Heizrohre befinden, während in dem oberen 
Teile die beſpannten Rahmen ein- und ausgefahren werden. 


681. Wie geſchieht das Meſſen und Zuſammenlegen des Stoffes? 
Bei kleineren Mengen mit der Hand; bei größeren mit der 
Meß⸗ und Legemaſchine; bei Waren, welche auf Holzbrettchen 
aufgeſchlagen werden ſollen, mit der Meß- und Aufſchlag— 
maſchine; bei Waren, welche lediglich gemeſſen und durch— 
geſehen werden ſollen, mit der Meß- und Fachmaſchine. Alle 
dieſe Maſchinen beſitzen eine mit Tuch überzogene Meßwalze, 
einen Zählapparat und eine Fachvorrichtung, ſie exiſtieren 
ſowohl für Hand- wie für Maſchinenbetrieb. 

682. Was bezweckt das Doublieren? 

Das Doppeln der Gewebe. Ein ſolches iſt zwar mit der 
Hand zu ermöglichen; man erreicht damit aber auch nicht 
annähernd den Erfolg, wie mit einer Doubliermaſchine 
(Fig. 193 S. 306). Eine ſolche beſteht aus dem Ständer mit 
Leitwalzen und Zuführungstiſch für die einfache Ware, dem 
eigentlichen Doublierapparat mit Ablege und Aufwickel— 
vorrichtung und dem Friktionsvorgelege. Der Ständer für 
die einfache Ware iſt ſo vorgerichtet, daß ſowohl vom Stoße, 
als auch von der Walze weg gearbeitet werden kann; die im 
Ständer befindlichen Leitwalzen dienen dazu, die Ware in 
gewünſchter Spannung zu erhalten und dieſelbe glatt auf den 
in ſchräger Ebene liegenden Zuführungstiſch zu führen. 
Dieſer Tiſch hat an ſeinem unteren Teile die volle Waren— 
breite, während er nach oben nahezu in eine Spitze ausläuft. 
Das zu doublierende Gewebe, welches über die Mitte dieſes 
Tiſches gezogen iſt, fällt an dem ſchmalen Ende desſelben 
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mit ſeinen Leiſten an beiden Seiten gleichmäßig abwärts, 
während die Gewebemitte bis zur höchſten Tiſchkante und 
dem ſich daran ſchließenden Führungsſtück anſteigt, wodurch 
ein allmähliches Zuſammenlegen des Gewebes erreicht wird. 
Ein paar ebenfalls in ſchräger Lage angeordnete eiſerne 
Lineale, zwiſchen welchen die nun bereits gedoppelte Ware 
hindurchgeht, leiten dieſelbe nach zwei eiſernen Zugwalzen, die 
den Bruch ſcharf drücken. Hiernach wird das doublierte 
Gewebe durch einen Legeapparat in Falten gelegt oder auf 
einen eiſernen Stab exakt aufgewickelt. Nach beendetem 
Doublieren iſt das Gewebe zum Preſſen direkt vorgerichtet. 


683. Wie preßt man die Baumwollenzeuge? 

Zwiſchen Preßſpänen in hydrauliſchen Preſſen oder 
Spindelpreſſen, wie bei wollenem Tuch, jedoch ohne 
Erwärmen (vgl. Frage 638). Das Zeug bleibt zwiſchen den 
Glanzpappen oft mehrere Tage eingepreßt. 


684. Werden alle Baumwollenzeuge ſo appretiert? 

Nein. Die vorbeſchriebenen Appreturarbeiten beziehen 
ſich hauptſächlich auf Kattune, Damenkleiderſtoffe, Piqués, 
ungefärbte Baumwollengewebe (Shirting) u. dgl. Baumwoll— 
barchent wird, abweichend hiervon, ſtark gewaſchen, dann 
ſcharf gerauht oder leicht gewalkt. Andere baumwollene 
Gewebe werden faſt gar nicht appretiert, höchſtens gepreßt, 
3. B. Barege, Gaze, Mull ꝛc. 


4. Ceinene Gewebe. 


685. Wie werden leinene Gewebe appretiert? 
Durch Waſchen, Bleichen, Stärken, Glätten, Preſſen. 


686. Was verſteht man unter Waſchen der Leinwand? 

Die Leinwand wird, wie ſie vom Webſtuhl kommt, zwei 
bis vier Tage in Waſſer gelegt, damit ſich die Schlichte und 
die ſonſtigen Unreinigkeiten löſen. Darauf folgt unmittelbar 
das Bleichen. 
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687. Wird das Waſchen nicht auch durch Maſchinen bewirkt? 

Ja, man benutzt dazu mit großem Vorteil die in Frage 589 
beſchriebenen iriſchen Waſchhämmer. 

688. Wie geſchieht das Bleichen? 

Teils durch die Raſenbleiche, teils durch einen chemiſchen 
Bleichprozeß, teils nach beiden Methoden nach einander. Die 
Leinwandgewebe bleichen verhältnismäßig ſchwierig; der 
Bleichprozeß wird daher nicht allemal bis zum völligen Ent— 
färben der Leinwand fortgeſetzt. Je nach dem mehr oder 
minder weit vorgeſchrittenen Bleichprozeß unterſcheidet man 
daher: Halbbleiche, Dreiviertelbleiche und Vollbleiche. Aus— 
führlicheres hierüber findet ſich in Grothes „Katechismus der 
Wäſcherei, Bleicherei“ ꝛc. 

689. Wie geſchieht das Stärken der Leinwand? 

Die Leinwand wird mit einer Appreturmaſſe impräg— 
niert, welche ſehr verſchieden zuſammengeſetzt iſt, jenachdem 
man zu einer ſchwachen, mittleren oder ſchweren Appretur 
gelangen will. 

690. Wie unterſcheidet man dieſe Appreturen? 

Nach der Gewichtsmenge der auf oder in das Leinengewebe 
ab⸗ oder eingelagerten Appreturmittel; dieſe wird dadurch 
hervorgerufen, oder hängt davon ab, daß oder ob man die 
Appreturmaſſe nur auf eine oder auf beide Seiten, und ob 
man ſie in einer oder in mehreren Schichten aufträgt. 

691. Exiſtieren für dieſe Appreturmaſſe beſtimmte Vorſchriften? 

Eine große Anzahl. Sie enthalten jedoch faſt alle als 
Hauptbeſtandteile Weizenmehl oder Weizenſtärke. 
Grothe giebt folgende Zuſammenſetzung an: 30 kg 
Stärke, 1 kxg Wachs oder Stearin, 1 kg Talg, 4 kg Schmalte, 
300 kg Waſſer. 

Nach Uhland bedürfen 1500 bis 5000 m Leinwand (je 
nach deren Feinheit) 12.5 kg Weizenſtärke, zu Brei verkocht, 
den man in 75 bis 90 kg Waſſer ſchüttelt; zu dieſer Miſchung 
fügt man noch heiß 250 gr weißes Wachs, 250 gr Talg 
und 2 kg Schmalte. 
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Thomſon giebt folgende Appreturvorſchriften: 


Für leichte mittlere ſchwere 
Appretur Appretur Appretur 

Weizenmehl 91.8 56.56 25.5 
Talg 4.92 10.38 4.2 
Weiße Seife, hart 3.28 6.06 5 

1 weich — 0.86 88 
China⸗Clay — 25.85 37. 
Paraffin — 0.29 — 
Bitterſalz — — ro 
Chlormagneſium — — 7.5 
Zinnchlorid 5 — 8.4 

Hein giebt folgende Vorſchriften: 
Für | leichte mittlere ſchwere 
Appretur Appretur Appretur 

Weizenſtärke | 2 | 15 
Kartoffelſtärke 20 10 15 
Weizenmehl 10 19035. 7 
China⸗Clay 20 29 25 
Mineralweiß 20 | 21 25 
Schwerſpat 5 — 10 
Talg 5 — 3 
Leim | 1 1a 1 


Eine andere Appreturmaſſe iſt das Apparatin oder 


Präparativ, eine mittels verdünnter Natronlauge auf— 
gequellte Stärke in Form einer klaren gelblichen Gallerte. 


692. Wie wird die eigentliche Operation des Stärkens 


gehandhabt? 


Am einfachſten mit der Frage 669 beſchriebenen Stärke— 


maſchine. 


Die verſchiedenen Arten der Appretur werden 


durch entſprechende Abänderungen an der Maſchine hervor— 
gebracht. Das Leinen geht entweder direkt durch die in dem 
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Troge befindliche Appreturmaſſe hindurch, oder es wird nur 
durch zwei Walzen geführt, von denen die untere in dem 
Troge rotiert und die Appreturmaſſe nur einſeitig aufträgt; 
andere Modifikationen betreffen das Abquetſchen der Appretur— 
maſſe, den verſchiedenen Druck beim Preſſen zwiſchen den 
Walzen, das Abſtreichen der Appreturmaſſe mittels beſonderer 
Vorrichtungen ꝛc. 

693. Was bezweckt der Zuſatz von Schmalte? 

Er macht die Stärke bläulich und bewirkt beim Impräg— 


nieren des Leinens die Erzielung eines blendenden Weiß. Statt 
der Schmalte kann man auch ſehr gut Ultramarin verwenden. 


694. Wodurch wird der Glanz auf der Leinwand erzielt? 

Indem man ſie noch nicht völlig trocken aus der Trocken— 
ſtube nimmt und dann mit der in Frage 592 beſchriebenen 
Stampfwalke behandelt, zuletzt aber auf großen mit Steinen 
beſchwerten Mangeln mangelt oder rollt. Die in Lein— 
wandappreturen vorhandenen Mangeln (Fig. 194) werden 


Fig. 194. Zeugmangel. 


entweder durch Kurbelräder, oder (ſeltener) mit Riemen— 
ſcheibe und Riemen betrieben. — Die Stampfwalken für 
Leinen beſitzen 25 bis 30 aus Buchen- oder Eſchenholz 
gefertigte Hämmer. — Der Glanz der Leinwand wird 
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durch größeren oder geringeren Zuſatz von Stearin oder 
Wachs gleichfalls erhöht. 

695. Was folgt dem Mangelu? 

Das Preſſen, in gleicher Weiſe und mit den gleichen 
Maſchinen wie bei den baumwollenen Geweben. 


5. Gemiſchle Gewebe. 

696. Wie werden gemiſchte Gewebe appretiert? 

Durch Waſchen (Crabben), Dämpfen, Trocknen, Sengen, 
Stärken, Trocknen, Kalandern, Preſſen. 

Die Appretur halbſeidener Gewebe iſt bereits Frage 657 
erledigt. Obige Operationen beziehen ſich nur auf halb— 
wollene Stoffe. Die Appretur dieſer iſt eine der 
ſchwierigſten Appreturarbeiten, da ſowohl die phyſikaliſchen 
wie die chemiſchen Eigenſchaften der in halbwollenen Geweben 
enthaltenen Geſpinſtfaſern durchaus verſchiedene ſind. 


697. Wie werden halbwollene Gewebe gewaſchen? 
Die Operation des Waſchens ſetzt ſich hier aus drei 
Arbeiten zuſammen: Crabben, Dämpfen, eigentliches Waſchen. 


698. Was bezweckt das Crabben? 

Die Verhinderung des ungleichmäßigen Zuſammenziehens 
oder Einſchrumpfens der verſchiedenen Faſern und damit 
zugleich des krauſen oder geringelten Ausſehens des Gewebes 
nach dem Trocknen. 

699. Wodurch wird dieſer Zweck erreicht? 

Durch wiederholtes Behandeln der Gewebe zunächſt in 
kochendem, dann in kaltem Waſſer, und jedesmaliges Preſſen 
zwiſchen ſchweren eiſernen Cylindern unter großem Druck. 
Dieſe Arbeit wird auf der Crabbmaſchine (Fig. 195 S. 312) 
vorgenommen. Die Abbildung zeigt eine zweifache Maſchine. 
Das auf dem Cylinder links unterhalb des Gewichts auf— 
gewundene Tuch wird in offener Breite und in geſpanntem 
Zuſtande unter der Leitwalze im erſten Waſſertroge mit 
kochendem Waſſer hindurchgezogen, worauf dasſelbe unmittel- 
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bar einem großen Druck zwiſchen den über dem Troge 
liegenden ſchweren eiſernen Cylindern ausgeſetzt wird. Das 
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Tuch wird dann ſofort auf den unteren Cylinder feſt auf— 
gewunden, während dieſer ſich noch in dem heißen Waſſer 
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dreht. Das Verfahren wird in dem zweiten Troge mit 
kochendem Waſſer wiederholt, nachdem die Ware über eine 
auf der Scheidewand der beiden Tröge befindliche Leitwalze 
gegangen iſt, wieder zwiſchen eiſernen Cylindern ausgepreßt, 
und dann nochmals in einem dritten (in der Abbildung nicht 
dargeſtellten) Troge mit kaltem Waſſer vorgenommen. 
Spannung des Tuches und Druck der Cylinder laſſen ſich 
nach den zu erzielenden Appretureffekten abändern. Solche 
Ware, welche nachträglich ſich weich anfühlen ſoll, erhält 
überhaupt keinen Druck; die Stricke werden dann einfach feſt 
auf den unteren Cylinder aufgewunden. 


700. Was geſchieht dann mit dem gecrabbten Gewebe? 


Es wird zunächſt gedämpft, d. h. es wird von dem letzten 
im kalten Waſſer liegenden Cylinder ab- und auf einen 
Dämpfcylinder aufgewickelt, durch deſſen Achſe man während 
zehn Minuten Dampf eintreten läßt, bis dieſer das Tuch frei 
durchdringt. Das Dämpfen wird dann noch auf einem zweiten 
ebenſolchen Cylinder wiederholt, nur wird das Gewebe auf 
dieſen ſo aufgewickelt, daß die zuvor nach innen liegende 
Seite jetzt nach außen kommt. Nach beendetem Dämpfen und 
Abkühlen wird das Gewebe mit einer Seifenlöſung in einer 
Breitwaſchmaſchine gewaſchen. 


701. Was iſt über die übrigen Appreturarbeiten bei halb⸗ 
wollenen Geweben zu bemerken? 

Dieſelben weichen vielfach ab, je nach der Art des Gewebes 
und je nach den Anforderungen, die an einen ſolchen Stoff 
geſtellt werden. 

Alle Stoffe mit baumwollener Kette und ſtarkem ſtreich— 
wollenen Schuß, der einſeitig aufliegt, werden ſtark gewalkt, 
ſtark gerauht, geſchoren und gepreßt wie Walkſtoffe. Es 
gehören hierher die Doubles, Ratinés ꝛc. 

Stoffe mit ſchwachem wollenen Einſchlag wie Duffs, 
Halbtuche ꝛc. werden leicht gewalkt, leicht gerauht und ſcharf 
geſchoren, darauf ſcharf gepreßt. 
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Stoffe mit baumwollener Kette und Kam mwollſchuß 
werden bei Anwendung von Zephyr und anderem dick— 
wolligen Einſchlag gewaſchen, geſchoren und gedämpft, 
ſehr wenig gepreßt. Iſt der Einſchlag aber von feinem 
Kammgarn, wie bei Italian Cloth, Orleans ꝛc., ſo wird die 
Kette vor dem Weben gefärbt und appretiert (geſtärkt, 
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gummiert) Dei dunkeln Stoffen, auch bei hellen Stoffen, oder 
aber es wird nach dem Weben zunächſt der Stoff auf Baum— 
wolle gefärbt, darauf auf Wolle; es wird geſengt und ſodann 
auf der Stärkemaſchine eine Appreturmaſſe imprägniert, auf 
der Cylindertrockenmaſchine getrocknet und in der Dampf— 
preſſe gepreßt, unter ſchließlicher Abkühlung der Platten. 
Andere Stoffe von Baumwolle und Kammwolle, die ſog. 
Kaſchmirs, werden behandelt wie eben beſchrieben, aber an 
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Stelle des Preſſens wendet man ein Einſprengen des Stoffes 
an nebſt Dämpfen, um die Ware aufquellen zu machen. 

Stoffe von Vigogne werden gewalkt und gerauht und 
leicht gepreßt. 

702. Werden auch Jutegewebe appretiert? 

Nur ſelten; ein Füllen mit Appreturmaſſe verträgt die 
Jute nicht, ſie neigt ohnehin zum Brüchigwerden und würde 
dieſe Eigenſchaft nach der Appretur in noch erhöhtem Maße 
zeigen. Dagegen werden ſie kalandert und zwar auf großen 
fünfwalzigen Kalandern, und dann mittels der Meß- und 
Wickelmaſchine aufgewickelt (Fig. 196). 


Anhang zur Appretur. 


III. Das Waſſerdichtmachen der Gewebe. 


703. In welcher Weiſe verfährt man, um Gewebe waſſerdicht 
zu machen? 

Man kann dabei zwei Methoden unterſcheiden, das Über— 
ziehen des Gewebes und das Imprägnieren. 


704. Was verſteht man unter überziehen des Gewebes? 

Die Erzeugung eines waſſer- und luftdichten Überzuges; 
dieſes kann geſchehen durch Auftragen von Kautſchuk oder 
Guttapercha in gelöſtem Zuſtande oder durch Aufwalzen; 
ferner durch Überziehen der Stoffe mit Miſchungen von 
Kautſchuk, Guttapercha, Pech, Kolophonium, Leinöl, Firnis, 
Firnislack und Ol; endlich durch Überziehen der Gewebe mit 
Firnislack, eingekochtem Ol oder Harzlöſungen. 


705. Was nennt man Imprägnieren der Gewebe? 

Das Tränken derſelben mit einer Löſung von chemiſchen 
Stoffen, welche ein teilweiſes Aufquellen der Geſpinſtfaſern 
bewirken; dadurch wird eine innigere Aneinanderlagerung 
der einzelnen Faſern und ein faſt vollſtändiges Verſchwinden 
der Lufträume zwiſchen denſelben bedingt. Eine andere 
Methode des Imprägnierens beruht auf der Erzeugung von 
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Niederſchlägen innerhalb der Gewebe, welche die Hohlräume 
zwiſchen den Faſern und Faſerelementen vollſtändig ausfüllen. 


706. Wie verfährt man beim Imprägnieren? 

1. Man durchtränkt den Stoff mit einer Löſung von Fett, 
Paraffin oder Teer in Benzol oder Schwefelkohlenſtoff und 
läßt verdunſten. 

2. Man taucht die Gewebe in Metallſalzlöſungen (3. B. 
von Eiſenvitriol, Kupfervitriol, Alaun) und erzeugt einen 
unlöslichen Niederſchlag durch Fällen mit tieriſchem oder 
vegetabiliſchem Leim oder Gummi. 

3. Man tränkt mit eſſigſaurer Thonerde und zerſetzt die— 
ſelbe in mäßiger Wärme. 

4. Man erzeugt unlösliche Metallſeifen in Geweben, indem 
man letztere mit Metallſalzlöſungen tränkt, auswindet und 
dann in eine Seifenlöſung bringt. 


707. Welche Gewebe werden vornehmlich waſſerdicht gemacht? 


Einzelne Baumwollenzeuge (3. B. Mancheſter), Leinen— 
und Hanfgewebe (3. B. Segeltuch), Jute. 


708. Wie werden Baumwollenzeuge waſſerdicht gemacht? 


40 kg kaltes Waſſer werden mit 10 kg geröſteter Kartoffel— 
ſtärke (Dextrin) verdickt. In einem anderen Gefäße werden 
5 kg Palmölſeife oder weiße Seife in 40 kg kochendem 
Waſſer aufgelöst. Dieſe Auflöſung wird der vorhergehenden, 
nebſt einer Pinte Blauholzabſud zugeſetzt, worauf man das 
Ganze mit einander aufſieden läßt. Dann ſetzt man eine 
Auflöſung von 1.5 kg Alaun in 5 kg Waſſer hinzu; nach 
einigen Minuten anhaltenden Kochens iſt das Gemiſch fertig. 
Der vorher gefärbte Stoff wird darauf auf gewöhnliche Weiſe 
mittels einer Grundiermaſchine imprägniert und hierauf 
getrocknet. Man kann auch zwei Auflöſungen nach einander 
anwenden. Die eine erhält man, indem man 3 kg Zinkvitriol 
in 45 kg Waſſer auflöst; um die andere zu bereiten, löst 
man 10 kg geröſtete Kartoffelſtärke (Dextrin) in 40 kg 
kaltem Waſſer auf, ferner löst man 5 kg Palmölſeife oder 
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weiße Seife in 40 kg kochendem Waſſer, vermiſcht dann 
dieſe beiden Auflöſungen, ſetzt hierauf 5 kg Pottaſche hinzu 
und bringt ſie zum Sieden. Das Zeug wird zuerſt durch die 
Zinkvitriollöſung, darauf unmittelbar durch die andere Flüſſig— 
keit gezogen (Buchner). — Nach einer andern Vorſchrift im— 
prägniert man das Gewebe mit einer Löſung von Gelatine, 
der man 2 bis 2 1/20/0 doppeltchromſaures Kali zugeſetzt hat, 
trocknet und ſetzt dann einige Zeit dem Tages-, noch beſſer 
dem Sonnenlicht aus. 


709. Wie verfährt man beim Waſſerdichtmachen von Segeltuch? 


Nach Jennings wird Segelleinwand folgendermaßen 
waſſerdicht gemacht: Man bereitet zunächſt eine Zinkſeife, 
indem man 56 kg weiche Seife in 125 bis 150 kg Waſſer 
vollſtändig auflöst. In die kochende Flüſſigkeit giebt man 
unter beſtändigem Umrühren 28 bis 33 kg Zinkvitriol. Die 
Zinkſeife ſchwimmt obenauf und bildet nach dem Erkalten 
eine harte, weiße Maſſe, welche man herausnimmt. Um ſie 
von beigemiſchtem ſchwefelſauren Kali zu reinigen, muß 
ſie in kochendem, friſchem Waſſer umgeſchmolzen werden. 
Darauf giebt man 233.5 kg rohes (ſchleimfreies) Leinöl in 
einen Keſſel mit 2.5 kg beſter Pottaſche und 5 kg Waſſer. 
Dieſe Maſſe kocht man, bis ſie weiß und undurchſichtig 
geworden iſt und eine flüſſige, ſeifenartige Verbindung bildet. 
Dann ſetzt man 1.25 kg Bleizucker, 1 kg Bleiglätte, 2 kg 
Mennige und 10.5 kg braunes Harz hinzu. Das Ganze 
wird etwa eine Stunde lang mit einander gekocht, wobei die 
Temperatur von 80° R. nicht überſchritten werden darf, gleich— 
zeitig wird von Zeit zu Zeit gut umgerührt. Nun ſetzt man 
15 kg Zinkſeife hinzu und rührt das Ganze um, bis ſich die 
Metallſeife mit dem Ol vereinigt hat, wobei die Temperatur 
nicht über 80˙ R. geſteigert werden darf. Wenn die Miſchung 
eine vollſtändige iſt, ſetzt man eine Auflöfung von 1. kg 
Kautſchuk in 8.56 kg Terpentinöl hinzu, welche durch Um— 
rühren ganz einverleibt werden muß. Der Stoff wird zuerſt 
auf einer Seite mittels eines Pinſels mit dieſer Kompoſition, 
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welche dabei 56° R. warm fein muß, überſtrichen. Darauf 
hängt man ihn zum Trocknen auf, dann trägt man eine zweite 
Schicht Kompoſition von derſelben Temperatur auf, welche 
man ebenfalls trocknen läßt. Danach wird die Faſer aus— 
gefüllt ſein, ſo daß das Zeug waſſerdicht iſt. 

710. Wie macht man Hanfgewebe waſſerdicht? 

Das Verfahren wird vornehmlich auf Hanfſchläuche für 
Garten- und Feuerſpritzen angewendet und entſpricht dem 
Frage 704 bezeichneten Verfahren, indem man ihnen einen 
Kautſchuküberzug giebt. Für kleinere Schläuche wendet man 
eine einfache Löſung von Kautſchukabfällen in Schwefelkohlen— 
ſtoff an. Für größere Hanfſchläuche würde das nicht genügen; 
hierfür wird folgende Miſchung empfohlen: 2 Teile Kautſchuk— 
abfälle werden über gelindem Feuer mit 1 Teil gepulvertem 
Kolophonium erwärmt; ſobald eine gleichförmige dickflüſſige 
Maſſe entſtanden iſt, rührt man 8 Teile Terpentinöl hinzu. 

711. Wie behandelt man die Jutegewebe? 

Packtuch und Sacktuch wird waſſerdicht gemacht, indem 
man das Gewebe, reſp. die Säcke in Kalkmilch einweicht, an 
der Luft oberflächlich trocknet, dann mit einer Miſchung aus 
3 Teilen Ol und 1 Teil Paraffin imprägniert und zwiſchen 
Walzen auspreßt. — Juteſäcke zum Verpacken von Mehl 
oder Lebensmitteln werden mit einer Abkochung von Islän— 
diſchem Moos und Behandeln mit eſſigſaurer Thonerde 
waſſerdicht gemacht. 

712. In welcher Weiſe macht man Leinen waſſerdicht? 

Schwefelſaure Thonerde wird im zehnfachen Gewicht 
Waſſer aufgelöst und das Tuch darin getränkt, dann wird 
ein Seifenbad von 1 kg hellem Harz, 1 kg kryſtalliſierter 
Soda und 10 kg Waſſer hergeſtellt. Die Miſchung wird 
bis zur Löſung des Harzes gekocht, die gebildete Harzſeife 
wird durch Zuſatz von ½ kg Kochſalz abgeſchieden und mit 
1 kg weißer Kernſeife in 30 kg heißem Waſſer aufgelöst. 
Dann wird das Tuch durch die Löſung gezogen und hierauf 
getrocknet. 
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713. Sind die waſſerdichten Stoffe auch gleichzeitig luftdicht? 

Sehr häufig; die mit Kautſchuküberzug hergeſtellten ſtets. 
In der Neuzeit werden jedoch auch waſſerdichte Kleiderſtoffe 
gefertigt, welche nicht luftdicht ſind und als porös-waſſer— 
dicht bezeichnet werden. Dieſe Stoffe ſind für Luft faſt 
eben ſo durchläſſig, wie nichtimprägnierte. 

714. Wie werden die porös-waſſerdichten Stoffe hergeſtellt? 

Die Tuche werden mit einer 1% -Löſung von eſſigſaurer 
Thonerde heiß mit Bürſten genetzt, hierauf fo lange in 
warmen Räumen getrocknet, bis keine Eſſigſäure mehr ent— 
weicht. Auch wird der ſo behandelte Stoff wohl hie und 
da mit einer // -Leimlöſung imprägniert (Hiller). 

715. Kann man Gewebe auch unverbrennbar machen? 

Nur in gewiſſem Sinne; in höherer Temperatur iſt jedes 
Gewebe verbrennlich. Die Beſtrebungen zur Herſtellung 
unverbrennbarer Stoffe müſſen ſich daher darauf beſchränken, 
das Verbrennen mit Flammen einzuſchränken, die Ent— 
flammbarkeit zu erſchweren. 


716. Durch welche Mittel erreicht man das? 

Man mengt den Appreturmaſſen chemiſche Stoffe bei, 
welche die Entzündungstemperatur erhöhen und die Ent— 
flammbarkeit verzögern. Solche als Flammenſchutzmittel 
benutzte Salze ſind: Wolframſaures Natron, phosphor— 
ſaures Natron, pyrophosphorſaures, ſchwefelſaures und 
kohlenſaures Ammoniak, Salmiak, Borax, Natronwaſſerglas, 
Alaun, Bitterſalz u. dgl. — Endlich wird zu dem gleichen 
Zweck Beſtreichen mit einer Löſung von 1 Teil Atzkali in 
16 Teilen Waſſer oder von 1 Teil Atznatron in 24 Teilen 
Waſſer empfohlen. 


Aachtrag. 


Litteraturnachweis. 


717. Hat man Bücher und Zeitſchriften über die einzelnen 
Zweige der mechaniſchen Verarbeitung der Geſpinſtfaſern? 

Gewiß, und unter ihnen ganz vortreffliche. Die nach— 
folgende alphabetiſche Aufzeichnung enthält die Werke der 
letzten zwanzig Jahre unter Berückſichtigung auch der 
hervorragenden Werke des Auslandes. 


a) Zeitſchriften. 


„Centralblatt für die Textilinduſtrie.“ Organ für die Geſamt— 
intereſſen der Wollen-, Baumwollen⸗, Flachs⸗ und Seideninduſtrie. 
Berlin. 

„Deutſche Färberzeitung.“ Centralorgan der Färber, Drucker, Appre⸗ 
teure, Bleicher und Wäſcher. Offizielles Organ des Verbandes 
der Färber und verwandter Gewerbe Deutſchlands. Dresden. 

„Dinglers Polytechniſches Journal.“ Eine Zeitſchrift für Verbrei— 
tung gemeinnütziger Kenntniſſe im Gebiete der Naturwiſſenſchaft, 
der Chemie, der Pharmacie, der Mechanik, der Manufakturen, 
Fabriken, Künſte, Gewerbe ꝛc. Unter Mitwirkung von Prof. 
Dr. C. Engler in Karlsruhe herausgegeben von Ingenieur 
A. Hollenberg in Stuttgart und Dozent Dr. Kaſt in Karlsruhe. 
Erſcheint wöchentlich. Abonnement pro Halbjahr , 18.—. Mit 

frank. Poſtverſ. Inland , 20.60. Ausland / 21:90. 
„Leineninduſtrielle, Der deutſche.“ Wochenſchrift für die Flachs⸗, 

Hanf⸗- und Juteinduſtrie. Organ des Verbandes deutſcher Leinen— 

induſtrieller. Herausgegeben von Arnold Bertelsmann in Bielefeld. 
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Wöchentlich 1 Nr. Abonnement jährlich inkl. Verſand 4 12.—. 
Mit frank. Poſtverſendung ins Ausland % 15.—. 

„Leipziger Monatsſchrift für Textilinduſtrie.“ Mit den drei Gratis⸗ 
blättern: Der Muſterzeichner. — Wochenberichte. — Mitteilungen 
aus und für Textilberufsgenoſſenſchaften. Herausgegeben von 
Theodor Martin. Preis halbjährlich /, 8.—. Mit frank. Poſt⸗ 
verſendung / 9.—. 

„Romens Journal für Textilinduſtrie.“ Monatlich 2 Hefte. Char⸗ 
lottenburg. 

„Wochenſchrift für Spinnerei und Weberei“ Illuſtriertes Fachblatt 
für die geſamte Textilinduſtrie (Spinnerei, Weberei, Wirkerei, 
Bleicherei, Färberei, Druckerei und Appretur). Red. Georg Rein⸗ 
hard in Leipzig. Wöchentlich 1 Nummer. Abonnement halb— 
jährlich / 5.—. Mit frank. Poſtverſendung , 6.— 

„Wollengewerbe, Das deutſche.“ Zeitſchrift für die geſamte Wollen⸗ 
wareninduſtrie und bezügliche Geſchäftsbranchen. Organ des 
Zentralvereins der deutſchen Wollwarenfabrikanten. Unter Mit⸗ 
wirkung namhafter Fachkapazitäten herausgegeben und redigiert 
von Hugo Söderſtröm in Grünberg. Wöchentlich 1 Nummer. 
Jährlich J 12.—. Mit frank. Poſtverſendung u 14.— 


p) Cehr- und Handbücher. 


„Bau⸗ und Betriebsanlage für Spinnereien und Webereien.“ Mit 
Abbildungen. 1875. % 2.— 

Ba vier, E. v., „Japans Seidenzucht, Seidenhandel und Seiden— 
induſtrie“. Mit lith. Tafeln. 1874. J, 12.— 

Bein, Dr. L., „Die Induſtrie des ſächſ. Voigtlandes“. Wirtſchaftl.⸗ 
geſchichtliche Studie. II. Teil: Die Textilinduſtrie. 1884. % 11.—. 

Bolley, P., „Chemiſche Technologie“. Die Geſpinſtſtoffe und ihre 
Bearbeitung. 

Bona, „Die drei Grundbindungsarten in der Weberei: Tuch, Köper 
und Satin, und deren verſchiedene Abweichungen nebſt beigefügten 
Muſterzeichnungen“. 1876. , 3.—. 

Bourcart, J. J., „Katechismus der Baumwollſpinnerei“. 1873. 
, 4.50. 

Bouchée, C. B., und A. H. Grothe, „Ramié, Rheea, Chinagras 
und Neſſelfaſer“. Ihre Erzeugung und Bearbeitung als Material 
für die Textilinduſtrie. 2., verm. Aufl. Mit 46 Abbildungen 
im Text und 3 Tafeln. 1884. , 4.—. 

Bourcart, Traité element. du parage et tissage mécanique 
du coton. Basel, 1874. 

Denk, Robert, „Die Fabrikation der Flocken⸗ und Perlſtoffe“. Nach 
eigener Erfahrung zuſammengeſtellt. Handbuch für Wollwaren— 
fabrikanten ꝛc. Mit zahlreichen Muſterzeichnungen. 1880. / 4.—. 


Ganswindt, Spinnerei ꝛc. 3. Aufl. 2 
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Denk, Robert, „Die Bindungslehre für Gewebe“. Handbuch für 
Webeſchulen, ſowie für Meiſter, Geſellen und Lehrlinge. Nebſt 
1 Atlas mit Muſter⸗ und anderen Zeichnungen. 2 Teile. 1885. 
, 7.50. geb. / 10.50. 

— —, „Die metriſche Blatt- und Fadendichte für Gewebe“. Eine 
Anregung behufs Einführung derſelben in der deutſchen Weberei. — 
Gleichzeitig zum praktiſchen Gebrauch; mit 4 Dichtetabellen. 
Supplement zu Denk: Bindungslehre für Gewebe. 1 Bogen in 
Umschlag (Drahtheftung). 4 —.T5. 

— —, „Metriſche Dichtetabellen für Tuch- und Buckskinfabrikate“ 
mit erläuterndem Text. Zum praktiſchen Gebrauch. (Als Fortſetzung 
zu Vorſtehend.) 20 ©. in ſtarkem Umſchlag (Drahtheftung). , 1.20. 

Depierre, J., Ing., „Die Waſchmaſchinen“. Monographie ſämtl. 
Waſchmaſchinen, die beim Bleichen und Färben von Garnen, 
Spindeln, Ketten, Geweben und bei der Fabrikation gedruckter 
Kattune Verwendung finden. Deutſche Ausgabe, bearbeitet unter 
Mitwirkung von Dr. Conrad Bötſch. 111 S. gr. 8 mit 10 
Holzſchn., 7 lith. Tafeln, wovon 2 in farbigem Druck. 1884. 
Preisgekr. Werk! , 12.—. 

Elliſon, Th., „Handbuch der Baumwollkultur und Induſtrie“. 
Ein Blick auf die Geſchichte, gegenwärtige Lage und Ausſichten 
für die Zukunft des Baumwollhandels. Ins Deutſche überſetzt 
von B. Woeſt. Mit 1 Karte. 1882. , 6.—. 

Fiſchbach, Friedr., Direktor der Kunſtgewerbeſchule in St. Gallen, 
„Geſchichte der Textilkunſt“ nebſt Text zu den 160 Tafeln des 
Werkes: „Ornamente der Gewebe“. 1883. M 6.—. 5 

Fiſcher, J. D., „Der Streichgarnſpinner“. Ein Hand- und Hülfs⸗ 
buch für Angeſtellte dieſes Faches und Solche, die es werden wollen. 
Mit 8 Tafeln Abbildungen. 1867. / 4.—. 

Fiſcher, H., „Technologiſche Studien im ſächſiſchen Erzgebirge“. 
Mit Vorw. von Reg.⸗R. Prof. Dr. E. Hartig. Mit 17 Tafeln. 
1878. M 6.—. 

Inhalt: Spitzeninduſtrie. — Maſchinenſtickerei. — Induſtrie. — Band⸗ 
zackenfabrikation. — Poſamentenfabrikation. — Perlenweberei. — Holzwaren⸗ 


fabrikation. — Argentanfabrikation. — Zöblitzer Serpentinſteininduſtrie. — 
Lößnitzer Schieferwareninduſtrie. — Anhang. 


Friedrichs „Taſchenbuch über einfache Theorie und Praxis der 
Baumwollſpinnerei und deren Betrieb“. Für Spinn- und Krempel⸗ 
meiſter, Aufſeher und alle diejenigen, welche ſich bei dieſer Fabri— 
kation für das Meiſterfach ausbilden wollen. 2., vollſtändig um⸗ 
gearbeitete Auflage von Th. Demuth, Maſchineningenieur und 
Prof., und Ad. Juſt, Baumwollſpinnereidirektor. Mit 17 Ab⸗ 
bildungen. 1885. geb. / 2.—. 

Friedrichs „Praktiſche und kommerzielle Leitung der Baumwoll- 
ſpinnerei“ für Spinnereibeſitzer und Spinnereileiter. 1868. / 3.60. 
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Fritz, „Die prakt. u. theoret. Führung der Baumwollſpinnerei“. 
1870. AM 5.60. 

Ganswindt, Dr. A., „Handbuch der Färberei“. 1889. A 15.—. 

Genſel, Dr. J., „Die Rohſtoffe und Erzeugniſſe der Textilinduſtrie 
im Zolltarife vom 15. Juli 1879”. 1880. M 2.—. 

Grothe, Dr. H., „Chemie der Textilinduſtrie“. (Muspratts Chemie, 
Bd. V.) 1878. 

— —, „Konditionierung der Geſpinſtfaſern“. 

— —, „Geſchichte vom Spinnen, Weben und Nähen“. 2. Aufl. 1875. 

— —, „Mungo- und Shoddyfabrikation“. 

— —, „Technologie der Geſpinſtfaſern“. Vollſtändiges Handbuch 
der Spinnerei, Weberei, Appretur ꝛc. 2 Bände. 1876. 1881. 
geb. , 66.— 


Inhalt: J. 8 Streichgarnſpinnerei und Kunſtwollinduſtrie mit 547 
in den Text en Holzſchnitten und 35 Tafeln. 1876. % 36.—. 

Enthaltend: J. Abteilung. Die Wolle und das Wollewaſchen. II. Das 
Krempeln der Wolle. III. Die eigentlichen Spinnmaſchinen und das Ver— 
ſpinnen der Wolle und Kunſtwolle. 

II. Band: Die Appretur der Gewebe (Methoden, Mittel, Maſchinen). 
Mit über 551 in den Text gedr. Holzſchn. und 24 Tafeln. 1881. A 30.— 


— —, „Spinnerei, Weberei, Appretur auf den Ausſtellungen ſeit 
1867, unter beſonderer Berückſichtigung der Ausſtellung Paris 
1878“. Mit Illuſtr. auf 15 Taf. u. vielen Holzſchn. 1879. % 13.50. 

— —, „Die Geſpinſtfaſern aus dem Pflanzenreiche“. Nach den 
Materialien der letzten Ausſtellungen. 1879. . 1.50. 

Grüßner, C., „Die Weberei auf Schäfte und Tritte“. Mit 10 
lith. Tafeln und 34 Abbildungen im Text. 1868. /, 1.60. 

N Prof. Dr. Ernſt, „Der Selfaktor nach Stamm“. 1862. 

—, „Verſuche über den Kraftbedarf der Maſchinen in der 
Streichgarnſpinnerei und Tuchfabrikation“. Mit 2 lith. Tafeln. 
1864. „ 4.— 

— —, „Verſuche über den e der Maſchinen in der Flachs⸗ 
und Wergſpinnerei“. Mit 1 Holzſchnitt und 13 lith. Tafeln. 
1869. , 6.— 

Haußner, F., „Darſtellung der Textil⸗, Kautſchuk⸗ und Leder⸗ 
induſtrie mit Rückſicht auf Militärzwecke“. 3., bedeutend verm. 
Auflage. Mit 527 Abbild. und 4 lith. Tafeln. 1870: „ 

Heim, J., „Die Appreturen der Baumwollwaren aller Gattungen“. 
Mit 18 Tafeln. 1867. l 3.—. 

Herzberg, Dr. R., Zivilingenieur, „Die Nähmaſchine“. Ihr 
Bau und ihre Benutzung Mit 7 lith. Tafeln. 1863. MT.— 
Hillardt, G., „Spinnſtoffe und Gewebe“. Anleitung zur Kenntnis 
> Fabrikation, Art, Güte und der Bezugsquellen derſelben. 1880. 

4 1.—. 
Himmler, Th., „Baumwollſtreichgarnſpinnerei“. 1888. /, 3.50. 
v. Höhnel, F., „Mikroſkopie der Faſerſtoffe“. 1886. , 4.—. 
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Hülße, „Die Kammgarnfabrikation“. Mit 13 Taf. 1857. / 3.60. 

— —, „Die Technik der Baumwollſpinnerei“. Mit 29 Tafeln. 
1863. M 6.40. 

Hyde, J., „Die Wiſſenſchaft der Baumwollſpinnerei, praktiſch ent— 
worfen“. Aus dem Engl. von H. Minßen. 1868. geb. / 6.—. 

Jäck, J., „Die rationelle Behandlung der Stickmaſchine und der 
Apparate in ihrem Betriebe“. Mit 38 Abbild. 1879. M 4.—. 

Jahnel, C., „Die Webefehler, deren Urſachen und Entſtehung“. 
Zuſammengeſtellt auf Grund langjähriger Erfahrungen und unter 
Berückſichtigung der Hand- und mechan. Weberei“. 2., verb. 
Auflage. 1885. % —.60. 

„Jahrbuch der Textilinduſtrie.“ Rundſchau auf dem technifchen 
Gebiete der Spinnerei, Weberei, Wirkerei ꝛc. nebſt einem Anhange 
über praktiſche Neuerungen in dieſen Induſtriezweigen. Herausg. 
von Georg Reinhard. Mit mehreren hundert Abbildungen. 1887. 
geb. , 6.—. 

Iwand, M., und A. Fiſcher, „Die Appretur der glatten Tuche 
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Hinterkamm 514 
Hinterriet 533 


332 


Hund 381 


Hydrauliſche Preſſe 638. 
683 


Jaconnet 499 
Jacquardmaſchine 377. 
380. 381. 385 
Jacquards 512 
Imprägnation 569. 
689. 703. 705. 706 
Iſolierung der Gefpinft- 
faſern 4 
Italieniſche Wolle 21 
Jute 122— 128 
Juteabfall 312. 316 
Jutefaſer 123. 126 
Jutegarn 317— 320 
Jutegewebe 499. 711 
Jutepflanze 122. 123 
Juteplüſch 523 
Juteſpinnerei 309— 320 


Kämmen 193 
Kämmlinge 191 
Kämmmaſchine 
249 
Kalander 575 
Kalandern 569. 668. 
674. 696 
Kalbfell 654 
Kaliko 499 
Kaltwalken 598 
Kaltwaſſerröſte 97 
Kaltwaſchmaſchine 218 
Kamelwolle 13 
Kamelot 499 
Kamm 175. 194. 238. 
241. 355. 356. 380 
Kammband 195. 198 
Kammgarn 164. 200. 
212 
Kammgarnkrempel 186. 
187 
Kammgarnſpinnerei 
184—212 


194. 


Regiſter. 


Kammgarnwalze 194 

Kammgarnzähne 186. 
194 

Kammwolle 20. 184 


Kammwollebearbeitung 


201 [20 
Kammwollenſpinnerei 
Kanalmaſchine 251 
Kante 529. 535. 555. 

556 
Kapok 163 
Kapwolle 21 
Karabinerhaken 381 
Karboniſation 4. 210 
Karden 170. 620 
Kardenbänder 621 
Kardendiſtel 620 
Kardenmaſchine 238 
Karten 381. 396. 546 

— 550 
Kartenſchlagmaſchine 

395 


Kaſchmir 499. 509.512 
Kaſchmiret 499 
Kaſchmirwolle 13 
Kaſchmirziege 13 
Kaſſinett 499 

Kattun 499. 684 


Kegelſtuhl 389 


Kette 338. 350. 356 
Kettenbaum 351 
Kettenfaden 356. 553 
Kettengarn 289. 339. 
471 
Kettenſcheren 444. 471 
Kettenſpulmaſchine 467 
Kettenſtuhl 542 
Kirchenſtoffe 512 
Kirſey 499 
Kleiderſtoffe 499. 509 
—512 
Kletten 166 
Klettenwolf 167 
Klöppelgang 534 
Klöppelmaſchine 229 


Klopfwolf 210. 229 


Knäuelwickelmaſchine 
335 

Köchlinmaſchine 254. 
259 


Köper 401. 404. 406 
Köper⸗Gingham 512 
Köper⸗Nanking 509 
Köpertuch 499 


Kötzergeſtell 472 


Konditionieranſtalt 72 
Konditionieren 72. 73 
Kokosfaſer 147—150 
Kontermarſch 378. 379 
Kontermarſchfach 390 
Kopieren 425. 426 
Korde 375. 381 
Kordenſchnur 381 
Kotzen 499 
Kräuſelung 17 
Kratzen 170. 171. 177. 
238. 621 
Kratzenband 171. 180 
Kratzenblätter 171 
Kratzendeckel 170. 238. 
244 
Kratzmaſchine 237. 238 
Kratzwalzen 244 
Kreisſägen 82 
Krempel 169. 186 
Krempelbeſchlag 168. 
174. 175 
Krempelmaſchine 238 
Krempelmeſſer 172 
Krempelreinigungs⸗ 
apparat 172 
Krempelſyſteme, neuere 
178. 179 
Krempelwalze 172 
Krempelwolf 168 


Krepp 499. 503. 504. 


654 
Kreppen 649 


Kreppmaſchine 654 
Kreuz 445 


Kreuzbindung 502. 503 

Kreuzgreifen 398 

Kreuzpaſſierung 435. 
437 


Kreuzſpulmaſchinen 469 
Krimmer 523 
Krumpen 617.642. 643 
Kunſtſeide 226 
Kunſtwolle 4. 207 
Kunſtwollengarn 212 
Kunſtwollkrempel 211 
Kunſtwollſpinnerei 207 
—211 
Kurbelwalke 596. 603 


Lade 350. 359. 366 
Ladendeckel 350. 359 
Ladenklotz 359. 364 
Ladenſchwingen 350. 
359 
Läufer 627 
Lama 499. 509 
Lamawolle 13 
Laminieren 251 
Lancieren 368. 
516 
Lanterne 257 
Lanternenbank 254.257 
Lappingmaſchine 243 
Laſting 509 
Laterne 257 
Leder, engl. 509 
Legen 569. 679. 680 
Leim 444. 448 
Leimen 448. 478 
Leimmaſchine 474. 475 
Leinendamaſt 512 
Leinene Gewebe 685 — 
695 
Leinengarn 302—304 
Leinwand 401. 499. 
112 
Leinwandmaſchine 389 
Levantin 499. 509 
Leviathan 14 


515. 


Longitudinalſchere 627 


Lüſtrieren 569. 571 
Lüſtrier⸗ und Glänz⸗ 


Lumpen 207. 224 
Lupis 152 


Regiſter. 


Lieger 627 | 
Limawolle 21 

Linon 499. 504 
Linum 92 

Liſſeuſe 195. 196 
Litteratur 717 

Litzen 355—358 
Litzengang 354 
Litzenrahmen 358 
Lizeré 552 

Locheiſen 395 
Lochzange 549 
Lockenbändervließe 175 
Loden 581 


Lüſtrin 499 


maſchine 333 


Maillons 356. 357 


Mancheſterſamt 522. 
523. 656 | 

Mangel 694 

Mangeln 569. 571. 
572. 668. 672. 673. 
694 


Manillahanf 151—154 

Marzellin 499 

Maſchen 541 

Maſchinenwebſtuhl 485 
— 491 

Maulbeerſeide 10 

Maulbeerſpinner 42 

Mechaniſcher Webſtuhl 
482—493 

Mechaniſche Spulerei 
466 

Mechaniſche Weberei 
337. 464—493 


Melangen 205. 212 
Meliswolle 21 


Merinos 509 
Merinowolle 21 
Meſſen 569. 679. 681 
Meſſer 381 
Meſſerkorb 381 
Meſſingrute 521 
Meß⸗ und Aufſchlag⸗ 
maſchine 681 


Meß⸗ und Fachmaſchine 
681 


Meß- und Legemaſchine 
681 


Meß- und Wickel⸗ 

maſchine 702 
Mikrometer 19 
Miſchen 228 


Möbeldamaſt 512 


Möbelplüſch 523 
Mohair 499 
Mohairwolle 13. 21 


Moiré 499. 676 


Motrefalander 651 


 Moirewellen 650 


Moirieren 569. 650. 
651. 677 
Moleskin 509 


Molettenvorrichtung 


252 
Mollinos 499 
Molton 499. 509 
Moreen 499 
Moulinieren 57 
Müllergaze 504 
Mugaſeide 45 


Mulegarn 289 
Muleſpinnmaſchine 


200. 265. 270. 271 
Mull 499. 684 
Mungo 207 


Mungo⸗ und Shoddy⸗ 


wolf 208 
Musa 151 
Muſſelin 499 
Muſter 381. 399— 443 
Muſterpapier 419-423 


334 
Muſterzeichnen 424. 
427—431. 552 


Nadel 381 
Nadelbrett 381. 384 
Nähſeide 58 
Nanking 499 
Naſe 384. 547 
Naßſpinnen 299. 321 
Naßzwirnen 327. 328 
Neſſel 143—146 
Neſſelfaſer 144. 145 
Neſſeltuch 142. 499 
Neuſeeländiſcher Flachs 
155. 156 
Nitſchelwalzen 180 
Noppen 569. 580. 581 
Nordamerik. Seide 45 
Nordamerik. Wolle 21 
Numerieren der Garne 
213. 224. 288. 303. 
318. 322 


Oberlitze 375 

Offnen 41. 165. 230 
Offner 230. 232. 450 
Olwolf 168 
Organſinſeide 53. 
Orleans 499. 512 


Packtuch 499 
Pappen 395. 396. 418 
Pappenausſchlagen 418 
Pappenfehler 548 
Pariſienne 512 
Paſſette 431 
Paſſierung 431—442 
Patentſpeiſeregulator 
234 


58 


Patentſpindeln 325. 
330 


Patentwalke 596. 597 
Patine 381 

Patrone 398. 413 
Patronierung 416 


Regiſter. 


Peelſeide 58 


Peigneur 169. 175. 
179. 186. 187 . 
Pektoſe 95 


Pelz 179. 188 


Pelzapparat 179 
Pelzkrempel 179. 188 
Perkal 499 
Perkan 499 
Perlkamm 503 
Perſiſche Wolle 21 
Peruaniſche Wolle 21 
Pferdehaargewebe 539 
Phormium 156 
Piaſſavefaſer 163 
Pitahanf 155. 161 
Piqué 512. 519. 684 
Plätten 333. 569 
Plättmaſchine 195. 333 
Platine 381— 383 
Plattenſenge 660. 661 
Plüſch 521. 523. 656 
Pneumatiſcher Webſtuhl 
488 


Poile 521 
Poilſeide 53. 58 
Pontiſell 369 
Popeline 499. 512 
Porös⸗waſſerdichte Ge⸗ 
webe 713. 714 
Poſamentierarbeit 532 
Poſamentierſtuhl 533 
Preſſe 638 
Preſſen 85. 290. 569. 
617. 638. 641. 668. 
679. 683. 685. 695 
Preßglanz 638. 641 
Preßſpäne 638. 683 
Preßtiſch 638 
Prisma 381. 384 
Putzen 569. 581 
Putzvolant 247 


Quadrant 276 
Querſchemel 379 


Quetſchen 569 
Quetſchprozeß 309.311 


Rabatierwerk 392 
Rabbethſpindeln 280. 


325 


Rahmenhäuſer 680 
Ramié 136. 142 
Ramiéfaſer 138. 139 


Ramiéſpinnerei 321. 
822 


Rand der Gewebe 553 
— 556 

Rapport 416 

Raſch 509 

Raſenbleiche 665. 688 


Ratinieren 569. 632 
Rauhbänder 621 
Rauhen 569. 617—623 


Rauhmaſchine 619 
Regulator 373 
Reifſchlägerei 308 


Reinhanf 120 
Reinigen der Baum⸗ 


wolle 229. 230 


Reinigen der Kratzen 
247 


Reißkrempel 169 
Reißwolf 165. 313 
Repetierwerk 392 
Reſerve 551 
Reſervehaken 500 


Reſervelöcher 384 
Rheafaſer 163 


Ribben 104 
Riemchenteilapparat 
179 


Niet 359 —363 

Rietmeſſer 426 

Rietpaſſette 452 

Rietpaſſierung 452 — 
454 


Ringdroſſelſyſtem 263 
Ringkamm 194 
Ringkammmaſchine 249 


Regiſter. 


Ringſpindeln 330 


Ringſpindelſyſtem 325 
Ringſpinnmaſchinel 81. Scherrahmen 444 

265. 279 Schertuch 499 
Ringzwirnmaſchine 326 Schiffchen 364.368.369 
Rips 499. 500 Schlagen 104. 229.569 
Rocken 294 Schlagmaſchine 316 
Röhrenmaſchine 260 Schlagwolf 27 
Röſten 95 Schleier 499. 504 
Rohſeide 20 Saen der Kratzen 


Rollgewicht 351 
Rollkalander 651 
Roquetins 533 
Rottafrotteur 262 
Rückenwäſche 30 


Schleifzewichts51— —353 

Schleiſmaschinn 177 
Schleifſpule 370 

| Schleiftrommel 248 

Schleißhanf 115 


Saathanf 114 Schlichten 446—448. 


Sack 518 465. 474. 480 

Sacktuch 499. 519 Schlichterezepte 478 

Sägeegreniermaſchine 5 474. 
82 

Salzſäure 210 Schlichtmaſchinenſpſem 

Samenhaare 77 475—477 

Samt 498. 521. 655 | Schluß 608 


Samtmeſſer 521 
Samtrute 521 
Sanſevieriafaſer 163 
Satin 499. 509 
Sayettegarn 204 


Schmalte 693 
Schneckenmaſchine 389 
Schneller 288 
Schnelllade 366. 367 
Schnellſchützen 369 


Schäbe 117 Schnellſpule 463 
Schärfen der Kratzen Schnellwage 351 

248 Schnellwalze 169. 176 
Schäumen 611 Schnippmaſchine 312. 
Schaf 13 316 


Schafſchur 24 Schnur 536 
Schafwolle 10. 13 Schnurmaſchine 386. 
Schaft 355. 356 387. 536 
Schaftmaſchine 380. Schottiſche Wolle 21 
390 Schraubenpreſſe 638 


Schattierungen 429 
Schere 625. 626 
Scheren 398. 444. 465. 
569. 571. 617. 627 
— 629. 658. 663 
Scherflocken 177 


Schützen 350. 369. 489 

Schuß 338. 356 

Schußgarn 212. 289. 
340 


Schußſpulmaſchine 467 
Schwefelſäure 210 


Schermaſchine 471.472. 
625 


Schweifen 465 
Schwert 381 


Schwillieren 571. 574 
Schkwilliermaſchine 574 


Schwingmaſchine 104 
Schwingwelle 350 


Seehanf 121 
Segeltuch 499. 709 
Seide 42 — 76 


Seiden, echte 46 
Seiden, vegetabiliſche 
162 


Seiden, wilde 46. 47 

Seidenabfälle 52 

Seidenappretur⸗ und 
Trockenmaſchine 648 


Seidencanevas 504 


Seidendamaſt 512 

Seidenfaden 61. 70 

Seidengarn 224 

Seidengewebe 499. 504. 
509. 512. 523 

Seidenhaſpelmaſchine 
50 


Seidenkämmmaſchine 


Seidenkamelot 499 


Seidenleim 55. 61 


Seidenmühle 57 
Seidenplüſch 523 
Seidenraupe 42. 43 


Seidenſamt 523 


Seidenſorten 53 
Seidenſpinnerei 215 — 
227 


Seidenſtramin 499.504 


Seife 606 


Seilerei 308 


Selbſtaufleger 172 

Selfaktor 181. 200. 
265. 276 

Seltenere Geſpinſtfaſern 
163 


Sengen 569. 659. 660. 
696 


336 
Sengmaſchinen 661. 
662 
Serge 509 
Shawls 499. 509. 512 
Shirting 499. 604 
Shoddy 207 
Sidafaſer 163 
Siſalhanf 163 
Softener 311 
Sommerhanf 113 


Sortieren 85. 212. 289 


Souplieren 60. 65 
Southdownuwolle 21 
Spätlein 93 
Spannen 569. 668. 680 
Spannkorden 363 
Spannrahmen 614 
Spann-, 
Trockenmaſchine 616 
Spannung 351. 352. 
398. 456 
Speiſevorrichtung 171. 
194 


Spindel 269. 276. 280. 
281. 330 

Spindelbank 197. 198. 
255 

Spindelpreſſe 683 

Spinnabgang 292 


Spinnabgangſtrecke 292 


Spinnerei 3. 6. 164 — 
335 
Spinnhanf 117 
Spinnmaſchine 
181 
Spinnmühle 536 
Spinnrad 294 
Spinnſtuhl 181 
Spiral-Reiß⸗ u. Klopf⸗ 
wolf 165 
Spitzen 543 
Spitzenklöppeln 543 
Sprengen 569 
Spule 344. 370 
Spulen 343. 465 


178. 


Regiſter. 


Spulmaſchine 254. 258 
Spulrad 345. 346 
Stärkeauflöſung 669 
Stärken 569. 669. 685. 
689. 696 
Stärkemaſchinen 669. 
692 
Stahlbandflorteiler 180 


Stampfwalke 592. 694 


Streckmaſchine 


Stapel 20 
Staubhanf 113 


Steigen 611 
Steinpaſſierung 435. 


439 
Stickſeide 58 
Stoffarten 399. 400 


Strähn 304. 307 
Rahm⸗ und 


Strähnenhanf 120 
Stramin 499 
Strangwaſchmaſchine 
583. 584 
Strazza 52 
Streckcylinder 178 
Strecken 61. 68. 190. 
251. 333.571 
297. 
314 
Stred- und Plätt⸗ 
maſchine 333 
Streckwalze 253 
Streckwerk 241. 
251 
Streichgarn 164. 212 
Streichgarnſelfaktor 
182 


246. 


Streichgarnſpinnerei 


20. 165—183 
Streichwolle 20. 165 
Strich 637 


Stricke 308 


Strickgarn 204. 212 
Strickſeide 58 
Strohgewebe 537. 538 


Strumpfgarn 204 
Strumpfgewebe 541 


Strumpfſtuhl 542 
Sunnhanf 163 


Tabelle der Garn⸗ 
nummern 342 


Tafft 401. 402. 499 


Tambour 168. 
186. 194 :c. 
Tartans 512 
Tauber Hanf 113 
Tauröſte 95. 96 
Tauſchlägerei 308 
Teazer 312 


169. 


Tempeln 398. 460 


Teppich 512. 521. 523. 
656 

Textilchemie 2. 4 

Tibet 509 

Titrieren 73 


Towgarn 302. 309 


Tracht 622 


Trameſeide 53. 58 


Transverſalſcherma⸗ 
ſchine 627 


Treiber 367 


Treibmaſchine 467 


Treſſen 535 


Trichter 187. 243 
Trichterapparat 243 
Tringlesmaſchine 393. 
394 
Tritt 379. 380 
Trittmaſchine 380. 390 
Trockenanſtalten 72 
Trockenmaſchine 615. 
616 


Trockenſpinnen 299 


Trockenſpinnmaſchine 
315 

Trockenſtuben 670 

Trockenzwirnen 326 

Trocknen 569. 617.696 


Trocknungsapparat für 


Seide 73 


Trommel 169. 176 


Trommelſtuhl 389 
Tuch 499 

Tüll 503. 504. 543 
Tümmler 379 
Türkiſche Wolle 21 
Tupoz 152 
Tuſſah⸗Seide 45 


Überziehen 703. 704 
Umdrehungsgeſchwin⸗ 
digkeiten 176. 240. 
245. 251. 268. 312 
Unionſpindeln 325 
Univerſalkalander 675 
Unterfach 381 
Unterlitze 375 
Unverbrennliche Stoffe 
715. 716 
Urenafaſer 163 
Urtica 143 
Utrechter Samt 523 


Vapeur 499 
Vegetab. Seide 155. 
162 
Velouté 509 
Velours 499. 521. 523 
Velpel 521 - 523. 656 
Velvet 523 
Ventilator 616. 678 
Verfälſchung 561 —565 
Verfilzen 591 
Vicunawolle 13. 21 
Vigogne 206 
Vigognegarn 212 
Vließ 169.179.187.238 
Volant 168. 187. 188 
Volanthülle 189 
Vollbleiche 488 
Vorderkämme 514 
Vorderriet 533 
Vorgarn 315 
Vorgarnfäden 188 
Vorgeſpinſt 178. 197. 
264 


Gans windt, Spinnerei. 


Vorſpinnkrempel 169. 


Regiſter. 


Vorkarde 238. 314 


337 


Waſchwalke 583. 589 


Vorkratzmaſchine 242 BER 703 


Vorkrempel 169. 244 


Vorreißer 169. 241 


Vorſpinnen 197. 223. 


253 
174. 178. 
179 c. 
Vorſpinnmaſchine 197. 
222. 253. 254. 298 
Vorſteckkamm 194 
Vortambour 187 
Vorziehen 398 


175. 


Walke 592 

Walken 569. 590. 591 
Walkcylinder 605 
Walkerde 610 
Walkflüſſigkeit 587 
Walkhammer 592 
Walkloch 592 
i 589.— 


e 605 


Walklzeit 594. 599. 601. 


604 
Wallis 512 
Walzenpreſſe 639. 640 
Walzenwalke 596. 600 
Walzenwaſchmaſchine 
583. 586 
Warbaum 350. 354 


Warmwalken 593 
Warmwaſchmaſchine 
218 


Warmwaſſerröſte 98 
Warzen 384 
Waſchen 569. 582— 


589. 685. 686. 696. 
697 


Waſchhammer 589 
Waſchmaſchinen 583 — 
| 588 


3. Aufl. 


Weichmachen 


—71 
Waſſerröſe 95—98 


Watercontinueſpinner 
211 


Watergarn 289 
Waterſpinnmaſchine 


200. 223. 266. 267 
Watte 243 
Wattenmaſchine 222. 

235. 236 
Weben 397—463 
Weberei 3. 7. 336 — 

565 
Webkamm 356. 359 
Webgarn 212 
Webſtuhl 337 
Webſtuhlregulator 373 
Wechſellade 366. 368 
appre⸗ 

tierter Gewebe 679 
Weichmachen der Seide 

65 


Weife, mechaniſche 286. 


303. 317. 334 
Weifen 285 
Weizenſtärke 479 
Wender 168. 176. 186 
Werft 338 
Werg 107. 114. 300 
Werggarn 302 
Wergleinen 499 
Wergverarbeitung 300 
Wickelapparat 187 
Wickelgerüſt 179 
Wickelmaſchine 314 
Willow 230. 231 
Winterhanf 113 
Wolfen 28. 231. 233 


Wollatlas 509 


Wollausbeute 25 
Wollbaumwolle 163 


Wolldamaſt 512 


Wolle 13—41 


22 


338 


Wollene Gewebe 499 
504. 509. 512. 523 
Wollfaſer 16 
Wollgarne 212. 213 
Wollkrempel 169. 177 
Wolllumpen 207 
Wollmeſſer 19 
Wollmuſſelin 499 
Wollplüſch 523 
Wollqualitäten 22 
Wollquetſchmaſchine 35. 
37 


Wollſamt 523 
Wollſchweiß 26 
Wollſorten 21 


Wollſpinnerei 164 — Zählwerk 272 
212 Zahl 288 
Berichtigungen. 
Statt „letztere“ 
„Frage 213“ 25 ü % ͤ /. 
„ „e 5 
226” BEER „ 
„Zum Verweben“ 55 „ 1 5 
„Klappe“ „ 7 „ De 
„ „Baumwolle“ E „ „„ 1b n.,;; 
„ nan „ 89 „ „ 
„Herden“ „ 0 „ 
5 „ r „ , ODER 
„Böden“ N 2 
„Aufquetſchplatten“ „ 198 „ 11 „ unten „ 
„denn“ 39 15 oben 
— — —e 


Regiſter. 


Wolltrocknen 39. 40 
Wollwäſcherei 4. 33 
Wollwaſchmaſchinen 33 
Wringen 569 
Würgelmaſchine 254 
Würgelſyſtem 175. 262 
Würgelwalzen 197.262 


Yamamalſeide 45 
Puccafaſer 163 


Zählapparat 286. 334. 
681 


Zanella 499. 509. 512 
Zausler 224. 231 
Zeddel 338 
Zeddeln 465 
Zentrifuge 35. 36. 613. 
666 
Zephyr 212. 499 
Zuführtiſch 187 
Zuführtuch 169 
Zuführwalzen 186 
Zugſtuhl 389 
Zuſammenlegen 681 
Zwirnen 291. 333 
Zwirnerei 291. 323— 
335 
Zwirnmaſchinen 183. 
325. 
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„ „Zu Geweben“ 
„ „Kappe“ 

„ „Kammwolle“ 
„ „Don 

„ „Horden“ 
88 

„Boden“ 
„Ausquetſchplatten“ 
„dann“. 


Druck von J. J. Weber in Leipzig. 


Im Verlage von 3. 3. Weber in Leipzig find erſchienen und 
durch alle Buchhandlungen zu beziehen: 


Aluſtrierte Katechismen. 


Belehrungen aus dem Gebiete 


der 


Wissenschaften, Künste und Gewerbe. 


In braunen PDriginal-Leinenbänden. 


* Ackerbau. Zweite Auflage. — Katechismus des praktiſchen Ackerbaues. 
Von Dr. Wilh. Hamm. Zweite, gänzlich umgearbeitete, bedeutend vermehrte 
Auflage. Mit 100 in den Text gedruckten Abbildungen. M. 1. 50 

Agrikulturchemie. Sechste Auflage. — Katechismus der Agrikulturchemie. 
Von Dr. E. Wildt. Sechste Auflage, neu bearbeitet unter Benutzung der 
fünften Auflage von Hamms „Katechismus der Ackerbauchemie, der Boden— 
kunde und Düngerlehre“. Mit 41 in den Text gedruckten Abbildungen. M. 3 

Algebra. Dritte Auflage. — Katechismus der Algebra, oder die Grund— 
lehren der allgemeinen Arithmetik. Von Friedr. Herrmann. Dritte 
Auflage, vermehrt und verbeſſert von K. F. Heym. Mit 8 in den Text 
gedruckten Figuren und vielen Ubungsbeiſpielen. M. 2 

Archäologie. — Katechismus der Archäologie. Überſicht über die Ent⸗ 
wickelung der Kunſt bei den Völkern des Altertums. Von Dr. Ernſt Kroker. 
Mit 3 Tafeln und 127 in den Text gedruckten Abbildungen. M. 3 

Archivkunde ſ. Regiſtratur. 

Arithmetik. Dritte Auflage. — Katechismus der praktiſchen Arithmetik. 
Kurzgefaßtes Lehrbuch der Rechenkunſt für Lehrende und Lernende. Von 
E. Schick. Dritte, umgearbeitete und vermehrte Auflage, bearbeitet von 

Max Meyer. ? M. 3 

Aſthetik. Zweite Auflage. — Katechismus der Aſthetik. Belehrungen 
über die Wiſſenſchaft vom Schönen und der Kunſt. Von Robert Prölß. 
Zweite, vermehrte und verbeſſerte Auflage. M. 3 

Aſtronomie. Siebente Auflage. — Katechismus der Aſtronomie. Be⸗ 
lehrungen über den geſtirnten Himmel, die Erde und den Kalender. Von Dr. 
Adolph Drechsler. Siebente, verbeſſerte und vermehrte Auflage. Mit einer 
Sternkarte und 170 in den Text gedruckten Abbildungen. M. 2. 50 

Auswanderung. Sechste Auflage. — Kompaß für Auswanderer nach 
Ungarn, Rumänien, Serbien, Bosnien, Polen, Rußland, Algerien, der Kap⸗ 
kolonie, nach Auſtralien, den Samoa⸗Inſeln, den ſüd⸗ und mittelamerikaniſchen 
Staaten, den Weſtindiſchen Inſeln, Mexiko, den Vereinigten Staaten von 
Nordamerika und Canada. Von Edu ard Pelz. Sechste, völlig umgearbeitete 
Auflage. Mit 4 Karten und einer Abbildung. M. 1. 50 

Baukonſtruktionslehre. — Katechismus der Baukonſtruktionslehre. 
Mit beſonderer Berückſichtigung von Reparaturen und Umbauten. Von 
Walter Lange. Mit 208 in den Text gedruckten Abbildungen. M. 2. 50 
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Bauſtile. Neunte Auflage. — Katechismus der Bauſtile, oder Lehre der 
architektoniſchen Stilarten von den älteſten Zeiten bis auf die Gegenwart. 
Von Dr. Ed. Freiherrn von Sacken. Neunte, verbeſſerte Auflage. Mit einem 
Verzeichnis von Kunſtausdrücken und 103 in den Text gedruckten Abbild. M. 2 

Bibliothekenlehre. Vierte Auflage. — Katechismus der Bibliothekenlehre. 
Anleitung zur Einrichtung und Verwaltung von Bibliotheken. Von Dr. Jul. 
Petzholdt. Vierte, verbeſſerte Auflage. Mit in den Text gedruckten 
Abbildungen und 15 Schrifttafeln. [Unter der Preſſe. 

Bienenkunde. Dritte Auflage. — Katechismus der Bienenkunde und 
Bienenzucht. Von G. Kirſten. Dritte, verm. und verb. Auflage, heraus⸗ 
gegeben von J. Kirſten. Mit 51 in den Text gedruckten Abbildungen. M. 2 

Bleicherei ſ. Wäſcherei ꝛc. 7 

*Börſengeſchäft. Zweite Auflage. — Katechismus des Börſengeſchäfts, 
des Fonds⸗ und Aktienhandels. Von Hermann Hirſchbach. Zweite, 


gänzlich umgearbeitete Auflage. M. 1. 50 
Botanik. — Katechismus der Allgemeinen Botanik. Von Prof. Dr. 
Ernſt Hallier. Mit 95 in den Text gedruckten Abbildungen. M. 2 


„Botanik, landwirtſchaftliche. Zweite Auflage. — Katechismus der land⸗ 
wirtſchaftlichen Botanik. Von Karl Müller. Zweite, vollſtändig um⸗ 
gearbeitete Auflage von R. Herrmann. Mit 4 Tafeln und 48 in den 
Text gedruckten Abbildungen. M. 1. 50 

Buchdruckerkunſt. Fünfte Auflage. — Katechismus der Buchdrucker⸗ 
kunſt und der verwandten Geſchäftszweige. Von C. A. Franke. Fünfte, 
vermehrte und verbeſſerte Auflage, bearbeitet von Alexander Waldow. 
Mit 43 in den Text gedruckten Abbildungen und Tafeln. M. 2. 50 

Buchführung. Vierte Auflage. — Katechismus der kaufmänniſchen Buch⸗ 
führung. Von Oskar Klemich. Vierte, vermehrte und verbeſſerte Auflage. 
Mit 7 in den Text gedruckten Abbildungen und 3 Wechſelformularen. M. 2. 50 

Buchführung, landwirtſchaftliche. — Katechismus der landwirtſchaft⸗ 
lichen Buchführung. Von Prof. K. Birnbaum. M. 2 

Chemie. Sechste Auflage. — Katechismus der Chemie. Von Prof. Dr. H. 
Hirzel. Sechste, vermehrte Aufl. Mit 31 in den Text gedruckten Abbild. M. 3 

Chemikalienkunde. — Katechismus der Chemikalienkunde. Eine kurze 
Beſchreibung der wichtigſten Chemikalien des Handels. Von Dr. G. Heppe. M. 2 

Chronologie. Dritte Auflage. — Kalenderbüchlein. Katechismus der 
Chronologie mit Beſchreibung von 33 Kalendern verſchiedener Völker und Zeiten. 
Von Dr. Ad. Drechsler. Dritte, verbeſſerte und ſehr verm. Aufl. M. 1. 50 

Dampfmaſchinen. Dritte Auflage. — Katechismus der ſtationären 
Dampfkeſſel, Dampfmaſchinen und anderer Wärmemotoren. Ein Lehr: und 
Nachſchlagebüchlein für Praktiker, Techniker und Induſtrielle. Von Ingenieur 
Th. Schwartze. Dritte, vermehrte und verbeſſerte Auflage. Mit 247 in den 
Text gedruckten und 9 Tafeln Abbildungen. M. 4 

Drainierung. Dritte Auflage. — Katechismus der Drainierung und der 
Entwäſſerung des Bodens überhaupt. Von Dr. William Löbe. Dritte, 
gänzlich umgearbeitete Auflage. Mit 92 in den Text gedr. Abbildungen. M. 2 

Dramaturgie. — Katechismus der Dramaturgie. Von R. Prölß. M. 2. 50 

Droguenkunde. — Katechismus der Droguenkunde. Von Dr. G. Heppe. 
Mit 30 in den Text gedruckten Abbildungen. M. 2. 50 
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*Einjährig⸗Freiwillige. Zweite Ausgabe. — Katechismus für den Ein- 
jährig⸗Freiwilligen. Von M. von Süßmilch, gen. Hörnig. Zweite, 
durchgeſehene Ausgabe. Mit 52 in den Text gedruckten Abbildungen. M. 2. 50 

Elektrotechnik. Dritte Auflage. — Katechismus der Elektrotechnik. Ein Lehr— 
buch für Praktiker, Techniker und Induſtrielle. Von Ingenieur Th. Schwartze. 
Dritte, verbeſſerte u. vermehrte Aufl. Mit 383 in den Text gedr. Abbild. M. 4. 50 

Ethik. — Katechismus der Sittenlehre. Von Lie. Dr. Friedrich 
Kirchner. M. 2. 50 

Färberei und Zeugdruck. Zweite Auflage. — Katechismus der Färberei und 
des Zeugdrucks. Von Dr. Herm. Grothe. Zweite, vollſtändig neu be⸗ 
arbeitete Auflage. Mit 78 in den Text gedruckten Abbildungen. M. 2. 50 

Farbwarenkunde. — Katechismus der Farbwarenkunde. Von Dr. G. 
Heppe. M. 2 

Feldmeßkunſt. Vierte Auflage. — Katechismus der Feldmeßkunſt mit Kette, 
Winkelſpiegel und Meßtiſch. Von Fr. Herrmann. Vierte, durchgeſehene 
Auflage. Mit 92 in den Text gedruckten Figuren und einer Flurkarte. M. 1. 50 

Feuerwerkerei. — Katechismus der Luſtfeuerwerkerei. Kurzer Lehrgang 
für die gründliche Ausbildung in allen Teilen der Pyrotechnik. Von C. A. 
v. Nida. Mit 124 in den Text gedruckten Abbildungen. M. 2 

Finanzwiſſenſchaft. Vierte Auflage. — Katechismus der Finanzwiſſen⸗ 
ſchaft oder die Kenntnis der Grundbegriffe und Hauptlehren der Verwaltung 
der Staatseinkünfte. Von A. Biſchof. Vierte, verb. u. verm. Aufl. M. 1. 50 

Fiſchzucht. — Katechismus der künſtlichen Fiſchzucht und der Teich— 
wirtſchaft. Wirtſchaftslehre der zahmen Fiſcherei. Von E. A. Schroeder. 


Mit 52 in den Text gedruckten Abbildungen. M. 2. 50 
* Flachsbau. — Katechismus des Flachsbaues und der Flachsbereitung. 
Von K. Sonntag. Mit 12 in den Text gedruckten Abbildungen. M. 1 


Fleiſchbeſchau. Zweite Auflage. — Katechismus der mikroſkopiſchen 
Fleiſchbeſchau. Von F. W. Rüffert. Zweite, verbeſſerte und vermehrte 
Auflage. Mit 40 in den Text gedruckten Abbildungen. M. 1 20 

Forſtbotanik. Vierte Auflage. — Katechismus der Forſtbotanik. Von 
H. Fiſchbach. Vierte, vermehrte und verbeſſerte Auflage. Mit 79 in den 
Text gedruckten Abbildungen. M. 2. 50 

Galvanoplaſtik. Dritte Auflage. — Katechismus der Galvanoplaſtik. 
Ein Handbuch für das Selbſtſtudium und den Gebrauch in der Werkſtatt. Von 
Dr. G. Seelhorſt. Dritte, durchgeſehene und vermehrte Auflage. Von Dr. G. 
Langbein. Mit Titelbild und 42 in den Text gedruckten Abbildungen. M. 2 

Gedächtniskunſt. Sechste Auflage. — Katechismus der Gedächtniskunſt 
oder Mnemotechnik. Von Hermann Kothe. Sechste, von J. B. Montag 
ſehr verbeſſerte und vermehrte Auflage. M. 1. 50 

Geflügelzucht. — Katechismus der Geflügelzucht. Ein Merkbüchlein 
für Liebhaber, Züchter und Ausſteller ſchönen Raſſegeflügels. Von Bruno 
Dürigen. Mit 40 in den Text gedruckten und 7 Tafeln Abbildungen. M. 4 

Geographie. Vierte Auflage. — Katechismus der Geographie. Vierte 
Auflage, gänzlich umgearbeitet von Karl Arenz, Kaiſerl. Rat und Direktor 
der Prager Handelsakademie. Mit 57 Karten und Anſichten. M. 2. 40 

Geographie, mathematiſche. — Katechismus der mathemat. Geographie. 
Von Dr. Ad. Drechsler. Mit 113 in den Text gedr. Abbildungen. M. 2. 50 
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Geologie. Vierte Auflage. — Katechismus der Geologie, oder Lehre vom 
innern Bau der feſten Erdkruſte und von deren Bildungsweiſe. Von Prof. 
H. Haas. Vierte, verbeſſerte Auflage. Mit 144 in den Text gedruckten 


Abbildungen und einer Tabelle. M. 3 
Geometrie, analytiſche. — Katechismus der analytiſchen Geometrie. 
Von Dr. Max Friedrich. Mit 56 in den Text gedr. Abbild. M. 2. 40 


Geometrie. Zweite Aufl. — Katechismus der ebenen und räumlichen Geo: 
metrie. Von Prof. Dr. K. Ed. Zetzſche. Zweite, vermehrte und verbeſſerte Aufl. 
Mit 209 in den Text gedr. Figuren und 2 Tabellen zur Maßverwandlung. M. 2 

Geſangskunſt. Vierte Auflage. — Katechismus der Geſangskunſt. Von 
F. Sieber. Vierte, verbeſſerte und vermehrte Auflage. Mit vielen in den 
Text gedruckten Notenbeiſpielen. M. 2. 40 

Geſchichte ſ. Weltgeſchichte. 

*Geſchichte, deutſche. — Katechismus der deutſchen Geſchichte. Von 
Dr. Wilh. Kentzler. M. 2. 50 

Geſundheitslehre ſ. Makrobiotik. 

Giroweſen. — Katechismus des Giroweſens. Von Karl Berger. 
Mit 21 Geſchäfts⸗Formularen. M. 2 

Handelskorreſpondenz. Zweite Aufl. — Katechismus der kaufm. Korreſpon⸗ 
denz in deutſcher Sprache. Von C. F. Findeiſen. Zweite, verb. Aufl. M. 2 

Handelsrecht. Dritte Auflage. — Katechismus des deutſchen Handels⸗— 
rechts, nach dem Allgem. Deutſchen Handelsgeſetzbuche. Von Reg.-Rat Robert 
Fiſcher. Dritte, umgearbeitete Auflage. M. 1. 50 

Handelswiſſenſchaft. Sechste Auflage. — Katechismus der Handelswiſſen⸗ 
ſchaft. Von K. Arenz. Sechste, verbeſſerte und vermehrte Auflage, bearbeitet 
von Guſt. Rothbaum und Ed. Deimel. M. 2 

Heizung, Beleuchtung und Ventilation. — Katechismus der Heizung, 
Beleuchtung und Ventilation. Von Ingenieur Th. Schwartze. Mit 159 
in den Text gedruckten Abbildungen. M. 3 

Heraldik. Vierte Auflage. — Katechismus der Heraldik. Grundzüge 
der Wappenkunde. Von Dr. Ed. Freih. v. Sacken. Vierte, verbeſſerte 
Auflage. Mit 202 in den Text gedruckten Abbildungen. M. 2 

Hufbeſchlag. Dritte Auflage. — Katechismus des Hufbeſchlages. Zum 
Selbſtunterricht für jedermann. Von E. Th. Walther. Dritte, ver⸗ 
mehrte und verbeſſerte Auflage. Mit 67 in den Text gedr. Abbild. M. 1. 50 

*Hüttenkunde. — Katechismus der allgemeinen Hüttenkunde. Von Dr. 
E. F. Dürre. Mit 209 in den Text gedruckten Abbildungen. M. 4 

Kalenderbüchlein ſ. Chronologie. 

*Kalenderkunde. — Katechismus der Kalenderkunde. Belehrungen über 
Zeitrechnung, Kalenderweſen und Feſte. Von O. Freih. v. Reinsberg⸗ 
Düringsfeld. Mit 2 in den Text gedruckten Tafeln. M. 1 

Kindergärtnerei. Dritte Auflage. — Katechismus der praktiſchen Kinder⸗ 
gärtnerei. Von Fr. Seidel. Dritte, vermehrte und verbeſſerte Auflage. 


Mit 35 in den Text gedruckten Abbildungen. M. 1. 50 
Kirchengeſchichte. — Katechismus der Kirchengeſchichte. Von Lie. Dr. 
Friedrich Kirchner. M. 2. 50 


Klavierſpiel. — Katechismus des Klavierſpiels. Von Franklin 
Taylor, deutſch von Mathilde Steg mayer. Mit vielen in den Text 
gedruckten Notenbetſpielen. M. 1. 50 
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Kompoſitionslehre. Fünfte Auflage. — Katechismus der Kompoſitions— 
lehre. Von Prof. J. C. Lobe. Fünſte, verbeſſerte Auflage. Mit vielen in 
den Text gedruckten Muſikbeiſpielen. M. 2 

Korreſpondenz ſ. Handelskorreſpondenz. 

Koſtümkunde. — Katechismus der Koſtümkunde. Von Wolfg. Quincke. 
Mit 453 Koſtümfiguren in 150 in den Text gedruckten Abbildungen. M. 4 

Kriegsmarine, Deutſche. — Katechismus der Deutſchen Kriegsmarine. 
Von Prem.⸗Lieut. Gg. Pavel. Mit 3 Abbildungen. M. 1. 50 

Kulturgeſchichte. Zweite Auflage. — Katechismus der Kulturgeſchichte. 
Von J. J. Honegger. Zweite, vermehrte und verbeſſerte Auflage. M. 2 

Kunſtgeſchichte. Zweite Auflage. — Katechismus der Kunſtgeſchichte. 
Von Bruno Bucher. Zweite, verbeſſerte Auflage. Mit 276 in den Text 
gedruckten Abbildungen. M. 4 

Litteraturgeſchichte. Zweite Auflage. — Katechismus der allgemeinen 
Litteraturgeſchichte. Von Dr. Ad. Stern. Zweite, durchgeſ. Aufl. M. 2. 50 

Litteraturgeſchichte, deutſche. Sechste Auflage. — Katechismus der 
deutſchen Litteraturgeſchichte. Von Oberſchulrat Dr. Paul Möbius. Sechste, 
vervollſtändigte Auflage. M. 2 

Logarithmen. — Katechismus der Logarithmen. Von Max Meyer. 
Mit 3 Tafeln Logarithmen und trigonometriſchen Zahlen und 7 in den Text 


gedruckten Abbildungen. M. 2 
Logik. — Katechismus der Logik. Von Lie. Dr. Friedr. Kirchner. 
Mit 36 in den Text gedruckten Abbildungen. M. 2. 50 


Luſtfeuerwerkerei |. Feuerwerkerei. 

* Makrobiotik. Dritte Auflage. — Katechismus der Makrobiotik, oder der 
Lehre, geſund und lange zu leben. Von Dr. med. H. Klencke. Dritte, durch⸗ 
gearbeitete und verm. Auflage. Mit 63 in den Text gedr. Abbildungen. M. 2 

Marine ſ. Kriegsmarine. 

Mechanik. Vierte Auflage. — Katechismus der Mechanik. Von Ph. Huber. 
Vierte, verm. u. verb. Auflage. Mit 181 in den Text gedr. Figuren. M. 2. 50 

* Meteorologie. Zweite Auflage. — Katechismus der Meteorologie. Von 
Heinr. Gretſchel. Zweite, verbeſſerte und vermehrte Auflage. Mit 53 
in den Text gedruckten Abbildungen. M. 1. 50 

Mikroſkopie. Katechismus der Mikroſkopie. — Von Prof. Carl 
Chun. Mit 97 in den Text gedruckten Abbildungen. M. 2 

Milchwirtſchaft. — Katechismus der Milchwirtſchaft. Von Dr. Eugen 
Werner. Mit 23 in den Text gedruckten Abbildungen. M. 3 

Militärweſen. — Katechismus des Militärweſens. Von Oberſtlieutenant 
a. D. H. Vogt. [Unter der Preſſe. 

Mineralogie. Vierte Auflage. — Katechismus der Mineralogie. Von 
Privatdozent Dr. Eugen Huſſak. Vierte, neu bearbeitete Auflage. Mit 
154 in den Text gedruckten Abbildungen. M. 2 

Mnemotechnik ſ. Gedächtniskunſt. 

Muſik. Vierundzwanzigſte Auflage. — Katechismus der Muſik. Erläute⸗ 
rung der Begriffe und Grundſätze der allgemeinen Muſiklehre. Von Prof. 
J. C. Lobe. Vierundzwanzigſte Auflage. M. 1. 50 

Muſikgeſchichte. — Katechismus der Muſikgeſchichte. Von R. Muſiol. 
Mit 15 in den Text gedruckten Abbildungen und 34 Notenbeiſpielen. M. 2. 50 
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Muſikinſtrumente. Vierte Auflage. — Katechismus der Muſikinſtrumente. 
Von F. L. Schubert. Vierte, verbeſſerte und vermehrte Auflage, bearbeitet 
von Rob. Muſiol. Mit 62 in den Text gedr. Abbildungen. M. 1. 50 

Mythologie. Fünfte Auflage. — Katechismus der Mythologie aller 
Kulturvölker. Fünfte Auflage. Mit vielen in den Text gedruckten Abbildungen. 

In Vorbereitung. 

*Naturlehre. Dritte Auflage. — Katechismus der Naturlehre, oder 
Erklärung der wichtigſten phyſikaliſchen und chemiſchen Erſcheinungen des täglichen 
Lebens. Nach dem Engliſchen des Dr. C. E. Brewer. Dritte, von Heinrich 
Gretſchel umgearb. Auflage. Mit 55 in den Text gedr. Abbildungen. M. 2 

Nivellierkunſt. Dritte Auflage. — Katechismus der Nivellierkunſt. Von 
Dr. C. Pietſch. Dritte, vollſtändig umgearbeitete Auflage. Mit 61 in den 
Text gedruckten Abbildungen. M. 2 

Nutzgärtnerei. Vierte Auflage. — Katechismus der Nutzgärtnerei, oder 
Grundzüge des Gemüſe⸗ und Obſtbaues. Von Hermann Jäger. Vierte, 
verm. und verb. Auflage. Mit 54 in den Text gedr. Abbildungen. M. 2 

Orgel. Dritte Auflage. — Katechismus der Orgel. Erklärung ihrer 
Struktur, beſonders in Beziehung auf techniſche Behandlung beim Spiel. Von 
Prof. E. F. Richter. Dritte, durchgeſehene Auflage. Mit 25 in den Text 
gedruckten Abbildungen. M. 1. 50 

Ornamentik. Dritte Auflage. — Katechismus der Ornamentik. Leitfaden 
über die Geſchichte, Entwickelung und die charakteriſtiſchen Formen der Ver— 
ztierungsſtile aller Zeiten. Von F. Kanitz. Dritte, verbeſſerte Auflage. Mit 
131 in den Text gedruckten Abbildungen und einem Verzeichnis von 100 Spezial⸗ 


werken zum Studium der Ornamentikſtile. M. 2 
* Orthographie. Vierte Auflage. — Katechismus der deutſchen Orthographie. 
Von Dr. D. Sanders. Vierte, verbeſſerte Auflage. M. 1. 50 
Pädagogik. — Katechismus des Unterrichts und der Erziehung. Von 
Dr. Fr. Kirchner. [Unter der Preſſe. 
Petrographie. — Katechismus der Petrographie. Lehre von der 
Beſchaffenheit, Lagerung und Bildungsweiſe der Geſteine. Von Dr. J. Blaas. 
Mit 40 in den Text gedruckten Abbildungen. M. 2 
Philoſophie. Dritte Auflage. — Katechismus der Philoſophie. Von 
J. H. v. Kirchmann. Dritte, verbeſſerte Auflage. M. 2. 50 


Zweite Auflage. — Katechismus der Geſchichte der Philoſophie 
von Thales bis zur Gegenwart. Von Lic. Dr. Fr. Kirchner. Zweite, ver⸗ 
mehrte und verbeſſerte Auflage. M. 3 

Photographie. Vierte Auflage. — Katechismus der Photographie, oder 
Anleitung zur Erzeugung photograph. Bilder. Von Dr. J. Schnauß. Vierte, den 
neueſten Fortſchritten entſpr. verb. Aufl. Mit 34 in den Text gedr. Abbild. M. 2 

Phrenologie. Siebente Auflage. — Katechismus der Phrenologie. Von 
Dr. G. Scheve. Siebente Auflage. Mit einem Titelbild und 18 in den Text 
gedruckten Abbildungen. M. 2 

Phyſik. Vierte Auflage. — Katechismus der Phyſik. Von Dr. J. Kollert. 
Vierte, vollſtändig neu bearbeitete Aufl. Mit 231 in den Text gedr. Abbild. M. 4 

Poetik. Zweite Auflage. — Katechismus der deutſchen Poetik. Von Prof. 
Dr. J. Minckwitz. Zweite, vermehrte und verbeſſerte Auflage. M. 1. 80 

Pfychologie. — Katechismus der Pſychologie. Von Llo. Dr. Fr. 
Kirchner. M. 3 
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Raumberechnung. Dritte Auflage. — Katechismus der Naumberechnung. 
Anleitung zur Größenbeſtimmung von Flächen und Körpern jeder Art. Von 
Fr. Herrmann. Dritte, vermehrte und verbeſſerte Auflage von Dr. 
C. Pietſch. Mit 55 in den Text gedruckten Abbildungen. M. 1. 80 

Nedekunſt. Vierte Auflage. — Katechismus der Redekunſt. Anleitung 
zum mündlichen Vortrage. Von Dr. Roderich Benedix. Vierte, durch⸗ 
geſehene Auflage. M. 1. 50 

RNegiſtratur⸗ und Archivkunde. — Katechismus der Negiſtratur- und 
Archivkunde. Handbuch für das Regiſtratur- und Archivweſen bei den Reichs-, 
Staats⸗, Hof⸗, Kirchen-, Schul⸗ und Gemeindebehörden, den Rechtsanwälten ꝛc., 
ſowie bei den Staatsarchiven. Von Georg Holtzinger. Mit Beiträgen von 


Dr. Friedr. Leiſt. M. 3 
Reichspoſt. — Katechismus der Deutſchen Reichspoſt. Von Wilh. 
Lenz. Mit 10 in den Text gedruckten Formularen. M. 2. 50 


Neichsverfaſſung. Zweite Auflage. — Katechismus des Deutſchen Neiches. 
Ein Unterrichtsbuch in den Grundſätzen des deutſchen Staatsrechts, der Ver— 
faſſung und Geſetzgebung des Deutſchen Reiches. Von Dr. Wilh. Zeller. 


Zweite, vermehrte und verbeſſerte Auflage. M. 3 
NRoſenzucht. — Katechismus der Noſenzucht. Von Herm. Jäger. 
Mit 52 in den Text gedruckten Abbildungen. M. 2 


Schachſpielkunſt. Zehnte Auflage. — Katechismus der Schachſpielkunſt. 
Von K. J. S. Portius. Zehnte, vermehrte und verbeſſerte Aufl. M. 2 
*Schreibunterricht. Zweite Auflage. — Katechismus des Schreibunterrichts. 
Zweite, neubearbeitete Auflage. Von Herm. Kaplan. Mit 147 in den 


Text gedruckten Figuren. M. 1 
Schwimmkunſt. — Katechismus der Schwimmkunſt. Von Martin 
Schwägerl. Mit 113 in den Text gedruckten Abbildungen. M. 2 


Spinnerei und Weberei. Dritte Auflage. — Katechismus der Spinnerei, 
Weberei und Appretur, oder Lehre von der mechan. Verarbeitung der Geſpinſt⸗ 
faſern. Dritte, bedeut. verm. Aufl., unter teilweiſer Benutzung des Grotheſchen 
Originals bearb. v. Dr. A. Gans windt. Mit 196 in den Text gedr. Abbild. M. 4 

Sprachlehre. Dritte Auflage. — Katechismus der deutſchen Sprachlehre. 
Von Dr. Konrad Michelſen. Dritte, verbeſſerte Auflage, herausgegeben 
von Ed. Michelſen. M. 2. 50 

Stenographie. Zweite Auflage. — Katechismus der deutſchen Stenographie. 
Ein Leitfaden für Lehrer und Lernende der Stenographie im allgemeinen und des 
Syſtems von Gabelsberger im beſondern. Von Heinrich Krieg. Zweite, ver⸗ 
beſſerte Aufl. Mit vielen in den Text gedr. ſtenogr. Vorlagen. M. 2. 50 

Stiliſtik. Zweite Auflage. — Katechismus der Stiliſtik. Eine Anweiſung 
zur Ausarbeitung ſchriftlicher Aufſätze. von Dr. Konrad Michelſen. Zweite, 
durchgeſehene Auflage, herausgegeben von E d. Michelſen. M. 2 

Tanzkunſt. Fünfte Auflage. — Katechismus der Tanzkunſt. Ein Leitfaden 
für Lehrer und Lernende. Von Bernhard Klemm. Fünfte, verbeſſerte und 
vermehrte Auflage. Mit 82 in den Text gedruckten Abbildungen. M. 2. 50 

Technologie, mechaniſche. — Katechismus der mechaniſchen Technologie. 
Von A. v. Ihering. Mit 163 in den Text gedruckten Abbildungen. M. 4 

Telegraphie. Sechſte Auflage. — Katechismus der elektriſchen Telegraphie. 
Von Prof. Dr. K. E d. Zetzſche. Sechſte, völlig umgearbeitete Auflage. Mit 
315 in den Text gedruckten Abbildungen. M. 4 


Die mit * verjehenen Bändchen find zurzeit nur broſchiert zu haben. 
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8 Weber's Illuſtrierte Katechismen. 


Tierzucht, landwirtſchaftliche. — Katechismus der landwirtſchaftlichen 


Tierzucht. Von Dr. Eugen Werner. Mit 20 in den Text gedr. Abbild. M. 2. 50 
Trigonometrie. — Katechismus der ebenen und ſphäriſchen Trigono⸗ 
metrie. Von Franz Bendt. Mit 36 in den Text gedr. Abbild. M. 1. 50 
Turnkunſt. Sechſte Auflage. — Katechismus der Turnkunſt. Von Dr. 
M. Kloſſ. Sechſte, vermehrte und verbeſſerte Auflage. Mit 100 in den Text 
gedruckten Abbildungen. M. 3 
Uhrmacherkunſt. Dritte Auflage. — Katechismus der Uhrmacherkunſt. 
Von F. W. Rüffert. Dritte, vollſtändig neu bearbeitete Auflage. Mit 
229 in den Text gedruckten Abbildungen und 7 Tabellen. M. 4 
Unterricht ſ. Pädagogik. 
Urkundenlehre. — Katechismus der Diplomatik, Paläographie, Chrono: 
logie und Sphragiſtik. Von Dr. Fr. Leiſt. Mit 5 Tafeln Abbild. M. 4 
Verſicherungsweſen. Zweite Auflage. — Katechismus des Verſicherungs⸗ 
weſens. Von Oskar Lemcke. Zweite, verm. und verb. Aufl. M. 2. 40 
Verskunſt. Zweite Auflage. — Katechismus der deutſchen Verskunſt. 
Von Dr. Roderich Benedix. Zweite Auflage. M. 1. 20 
Verſteinerungskunde. — Katechismus der Verſteinerungskunde (Petre⸗ 
faktenkunde, Paläontologie). Von Prof. H. Haas. Mit 178 in den Text 
gedruckten Abbildungen. M. 3 
* Völkerrecht. — Katechismus des Völkerrechts. Mit Rückſicht auf die 
Zeit⸗ und Streitfragen des internationalen Rechtes. Von A. Biſchof. M. 1. 20 
Volkswirtſchaftslehre. Vierte Auflage. — Katechismus der Volkswirt⸗ 
ſchaftslehre. Katechismus in den Anfangsgründen der Wirtſchaftslehre. Von 
Dr. Hugo Schober. Vierte, durchgeſehene Auflage. M. 3 
Warenkunde. Fünfte Auflage. — Katechismus der Warenkunde. Von 
E. Schick. Fünfte, verm. u. verb. Aufl., bearbeitet von Dr. G. Heppe. M. 3 
Wäſcherei, Reinigung und Bleicherei. Zweite Auflage. — Katechismus 
der Wäſcherei, Reinigung und Bleicherei. Von Dr. Herm. Grothe in Berlin. 
Zweite, umgearbeitete Auflage. Mit 41 in den Text gedr. Abbild. M. 2 
Wechſelrecht. Dritte Auflage. — Katechismus des allgemeinen deutſchen 
Wechſelrechts. Mit beſonderer Berückſichtigung der Abweichungen und Zuſätze 
der öſterreichiſchen und ungariſchen Wechſelordnung und des eidgenöſſiſchen 
Wechſel⸗ und Check-Geſetzes. Von Karl Arenz. Dritte, ganz umgearbeitete 
und vermehrte Auflage. M. 2 
*Weinbau. Zweite Auflage. — Katechismus des Weinbaues. Von Fr. 
Jac. Dochnahl. Zweite, vermehrte und verbeſſerte Auflage. Mit 38 in 
den Text gedruckten Abbildungen. M. 1. 20 
Weltgeſchichte. Zweite Auflage. — Katechismus der Allgemeinen Welt⸗ 
geſchichte. von Theodor Flathe. Zweite Auflage. Mit 5 Stammtafeln und 
einer tabellariſchen Überſicht. M. 3 
Ziergärtnerei. Fünfte Auflage. — Katechismus der Ziergärtnerei, ob 
Belehrung über Anlage, Ausſchmückung und Unterhaltung der Gärten, jo wie 
über Blumenzucht. Von H. Jäger. Fünfte, vermehrte und verbeſſerte Auflage. 


Mit 76 in den Text gedruckten Abbildungen. M. 2. 50 
Zoologie. — Katechismus der Zoologie. Von Prof. C. G. Giebel. 
Mit 125 in den Text gedruckten Abbildungen. M. 2 


Druck von J. J. Weber in Leipzig. 
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